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RESUMEN

Se realiz6 un disefio de un Sistema de Gestion en Control Operacional para
una fabrica de harina y aceite de pescado. El proyecto realizado mejoro la
gestion de los procesos, para ello se basé en la elaboracion de planes y
procedimientos, teniendo como fundamento los pilares del Mantenimiento
Productivo Total, con un mayor enfoque en la Prevencién del Mantenimiento.
Con la aplicacién de varias metodologias se garantizé que todos los recursos
humanos, técnicos y fisicos de la fabrica, proporcionen el margen de calidad
de servicio esperado dentro del marco econémico adecuado. De este modo
se beneficié al desemperfio de los activos y el control de los procesos de la

organizacion.

Un estudio realizado sobre el diagndstico situacional de la organizacion, nos
proporcioné informacion sobre diversos factores administrativos, humanos y
técnicos, esto permitio establecer los parametros, procesos y criterios que
requerian ser mejorados en la organizacién. Para este andlisis, se tomo
como referencia los aspectos teoricos de la Gerencia de Activos vy la filosofia

de las 5S’s,

Con los resultados que se obtuvo del estudio de la organizacion, se

considero los aspectos requeridos para disefar el sistema de gestion en



control operacional, comenzando con la implementacion de los pilares del
TPM, el analisis del CAPEX vy la filosofia de las 5 S’s. Se desarrollo una
aplicacion informatica, que agrupo los factores principales de analisis en la
organizacion bajo los nombres de gestion administrativa, del talento humano
y técnica. En cada parametro se establecié controles a nivel de produccion y
calidad, lo que permitié que la empresa cuente con un sistema estandarizado
de informacién para todas las areas de la misma. A su vez se incluyo
aspectos muy importantes como fichas de equipos criticos, planificaciones,
administracion de activos, procedimientos de gestion enfocados a mejora de
equipos y flujo de operaciones, planes de mantenimiento (preventivos,
correctivos, autbnomos), planes de formacién, capacitacion y adiestramiento
del recurso humano, documentacion de medio ambiente y seguridad, y

formatos para la mejora continua y control.

El disefio de este sistema para la fabrica de harina y aceite de pescado
establecié un campo final de conclusiones y recomendaciones, de lo que se
obtuvo como resultado un incremento en la capacidad de recoleccion de
pescado en al menos un 20% al mismo costo que actualmente se incurre.
Esto representd una disminucién en el costo por tonelada de captura de
pescado y se logr6 mantener la captura en mejores condiciones, lo que
optimizé los niveles de producciéon y se obtuvo un aumento de la calidad del

producto. A su vez se redujo los tiempos de parada de los equipos y como



resultado de ello se consiguié un incremento en al menos un 25% el nivel de

rendimiento en harina de pescado de la captura.
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INTRODUCCION

El término gerencia de activos, implica un conjunto de procedimientos y
estrategias a ejecutarse a través de actividades sistematicas y coordinadas
que permiten evaluar el grado de gestidon que las empresas tienen con sus
activos fisicos, a fin de identificar y optimizar los recursos y procesos que
involucran a las personas, maquinas y medio ambiente, garantizando el

efectivo control de los mismos.

A través de la gerencia de activos, se logra optimizar los procedimientos y
establecer estrategias que permitan identificar Activos Fisicos criticos dentro
del proceso de operacién, estableciendo directrices de control y planes de
mantenimiento continuo para la prevencion de fallos en los equipos, que

pueden significar la parada o cese de las actividades.

Para el desarrollo de la actividad pesquera se asocian equipos técnicamente
complejos, que se consideran criticos; por los altos costos de mantenimiento
y los componentes que éstos poseen y que no se encuentran los repuestos

en el pais.

Para el presente trabajo se han establecido planes y procedimientos para
mejorar la gestion de los sistemas de operacion de procesos, tomando como

base los pilares del Mantenimiento Productivo Total (de las siglas en inglés



TPM), que permiten asociar partes relevantes de la gerencia de activos, a
través del mejoramiento de la calidad, del mejoramiento continuo y del
mantenimiento planificado, para diferenciar a la organizacion y hacerla mas

competitiva en el medio.

Introducir conceptos y politicas de seguridad y salud ocupacional a través de
un efectivo disefio del plan de implementacion de las 5S’s (ordenar, todo en
su lugar, que brille, estandarizar y mantener) fortalecerd la estrategia de
gestion, asi como la formacion y capacitacion continua del personal que
permitira mejorar los procesos ya existentes, teniendo como objetivo cero

fallas, cero accidentes y cero contaminacion.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1. Antecedentes

El creciente desarrollo tecnoldgico en todos los niveles del proceso
de produccién de harina y aceite de pescado, exige un nivel
superior de competencias para desarrollar productos y servicios que
satisfagan las necesidades de los clientes. En la actualidad se
regula mediante reglamentos y normativas las actividades de pesca
y sus repercusiones en el medio ambiente, en los que se establecen
nuevos parametros de operacién y produccién en las fabricas

procesadoras de harina de pescado.

Por este motivo todos los equipos que intervienen en el proceso

productivo deben ser confiables y capaces de mantenerse el mayor



1.2.

tiempo posible en funcionamiento, evitando el incurrir en

reparaciones costosas.

Este desarrollo, incorporado a los diversos cambios en los
reglamentos de pesca, define a la gerencia de activos como una
actividad clave en empresas que sustentan su actividad en el
funcionamiento de equipos, como es el caso de las fabricas y
embarcaciones pesqueras que funcionan con una gran cantidad de

equipos eléctricos, electronicos y mecanicos.

Objetivos Generales

Proporcionar a la fabrica una herramienta de gestion que le permita
llevar un control 6ptimo de sus recursos y registrar de manera
eficiente las actividades a ejecutarse para poder gerenciar de una

mejor manera sus activos.

1.3. Objetivos Especificos

* ldentificar las actividades criticas para brindarles un control

diferenciado en el sistema.
» Establecer mantenimientos a los activos de acuerdo a las

necesidades de cada uno de ellos.



+ Definir planes de capacitacion e informacion al personal sobre
los beneficios que se obtendra implementacion del sistema de
gestion.

» Desarrollar un software de gestién con el respectivo instructivo

para el usuario.

1.4. Metodologia de la Tesina

Para realizar el disefio del sistema acorde con las necesidades de
la fabrica primero se analizan las caracteristicas propias de la
fabrica, recopilando informacion relacionada con el proceso de
produccion, informacion de datos histéricos de los productos
elaborados, caracteristicas de los equipos que intervienen en el
proceso productivo y todos los datos que sean utiles y que se

relacionen con la gerencia de activos.

Esto se lo realiza considerando la filosofia del Capex (gastos de
capital), Mantenimiento Productivo Total (TPM), Método del Analisis
de Modo y Efecto de Falla (AMEF), metodologia de las 5S’s y

siguiendo lineamientos de la norma britanica PAS 55.

Para obtener informacion relevante de la empresa se debera:



1.5.

* Realizar visitas a la organizacion en donde se entrevistara al
personal en todos sus niveles organizacionales y se podra
observar sus actividades, la operacion y mantenibilidad de los
equipos, de esta forma se tendra una idea solida de los
procesos y procedimientos de la empresa.

» Aplicacion de Listas de Verificacion (check list).

* Andlisis de Documentacion.

+ Tomay Analisis de Fotografias.

* Consulta Bibliogréfica de libros y de Internet.

Después de este diagnostico, se elabora el disefio del Sistema
conjugando a su vez el desarrollo de una aplicacion informatica

para optimizar la eficiencia del sistema.

Estructura de la Tesina

La estructura de la presente tesina es la siguiente:

El Capitulo 1 se denomina Generalidades e incluye los
antecedentes, el objetivo general y los objetivos especificos, la

metodologia, y la estructura de la tesis.



El Capitulo 2, denominado Marco Tedrico contiene los fundamentos
de la Gerencia de Activos, de la norma PAS 55, la importancia del
ciclo de mejora continua, fundamentos del mantenimiento, los 8

pilares del TPM, y la filosofia de las 5S’s.

El capitulo 3 contiene el diagnostico situacional de la empresa,
comenzando con la informacion general de la fabrica, su estructura,
productos y procesos, la identificacion de riesgos y el andlisis de la

situacion actual de la gerencia de activos.

El capitulo 4 presenta el disefio del sistema a través de los 8 pilares

del TPM.

El capitulo 5 muestra la funcionalidad y contribucién en el sistema

de la aplicacion informética.

En el dltimo capitulo se presentan los resultados de la tesina, es

decir, las conclusiones y las recomendaciones.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1. Definicién de Gerencia de Activos

La gerencia de activos es un conjunto de procesos, metodologias
de confiabilidad integradas de forma adoptadas en fases
(diagnostico, control y optimizacion), herramientas, medidas de
desempefio y entendimiento compartidos que juntan las mejoras o
actividades individuales, en base a técnicas dinamicas y auto-
ajustables, se podria decir que es el lubricante para mantener todos

los dientes del engranaje trabajando juntos y en sincronizacion.

2.1.1. Objetivo
El objetivo principal es optimizar el impacto total de los

costos, desempefio y exposicion en riesgo a la vida del

negocio, asociados con confiabilidad, disponibilidad,



mantenibilidad, eficiencia y longevidad, y regulaciones del
cumplimiento de seguridad y ambiento de los activos fisicos

de la empresa.

“GERENCIA DE ACTIVOS”

Filosofia y Estructura

Innovacion &
Renovacion
Operacion &
Mantenimiento
Materiales &
Recursos

Los Habilitadores de Gerencia de Activos

{gerencla de rlesgo, reglstro de activos, sistemas de Informaclion, educacion, etc.)

Figura 2.1. Pilares de la Gerencia de Activos

2.1.2. Politica

2.1.3.

Son las intenciones y direcciones que toma una organizacién
relacionada a la estructura de control de procesos y
actividades para sus activos y que son consistentes con el

plan estratégico organizacional.

Estrategia

La gerencia de activos trata de negociar como estrategia
nuevos requerimientos: equipando a los ingenieros para

convertirse en hombres de negocios, o introducir algun
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método  estructurado para manipular confiabilidad,
desempefio, mantenimiento, seguridad, impacto ambiental,

imagen publica, clientes y motivacion del personal.

Se puede apreciar en la figura dos las nuevas formas de
dividir responsabilidades, invirtiendo la piramide de mandos y
siendo el personal operativo técnico el principal para trasmitir
nuevas formas de mejoras y técnicas para el cumplimiento
del desempefio empresarial, trasmitiendo a los técnicos
especialistas las debilidades y los puntos de control de

mejoramiento continuo en un proceso.

Nueva forma de dividir responsabllidades

Entrega de Rasgos de
Trabajo & Desempeno Borde compeatitive
\\ i
QOperadores & / e
calgac gde
como \\,\ Mantenedores // equipo ..w‘m,‘, continua
A%

-\I\nuemr-ms & Eﬁp&ﬁdilﬂd':‘-//

e, TACNICOS /
&A . /
i\ 3 4
: : 7

QUE,CUANDO

FAN.-Gerentes /
. \de Negocio/

Por que? s N /

Nuevo Hibnde \ /

‘Gerente de Activos! \ /"

3 \//

Figura 2.2. Division de Responsabilidades
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El gerente de activos, se encuentra en el punto de cambio
entre el técnico especialista y el gerente de negocios, ya que
los proyectos que se tomen tengan vision global para la

empresa de economia y rapidez en el mediano y largo plazo.

2.2. Norma PAS 55

2.2.1.

2.2.2.

Aspectos Generales

La PAS 55 (Publicly Available Specification) se aplica cuando
la organizacion es dependiente de la funcién de sus activos
para la entrega de sus servicios o0 productos; donde el éxito
de una organizaciéon esta significativamente influenciado por
el desempefio de sus activos. Dentro de los beneficios de su
aplicaciéon esta elevar la satisfaccion de los clientes, mejorar
la salud y la seguridad, mejorar la gerencia del riesgo,
optimizar el retorno sobre la inversién; y, mejorar la

comercializacién de los productos y servicios.

Alcance

La PAS 55 especifica los requerimientos para un Sistema de
Gerencia de Activos de infraestructura fisica tales como:
equipos y maquinarias. La Gerencia de Activos Fisicos esta
intrinsecamente relacionada con la gerencia de otros

aspectos del negocio, pero estos aspectos seran
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considerandos solamente cuando tengan un gran impacto en
la Gerencia de Activos. La norma no es aplicable para los

activos humanos, de informacion, intangibles y financieros.

2.2.3. Requerimientos Generales

La organizacion establecera, documentara, implementara y
mantendra un sistema de gerencia de activos y mejorara
continuamente su eficiencia. La organizacion definira el

alcance del sistema de gerencia de activos.

2.3. Ciclo de Mejora Continua

2.3.1. El Ciclo de Mejora Continua Aplicado al Area de
Produccién
Es el control de un proceso que se establece a través del
ciclo PHVA (planificar, hacer, verificar y actuar), véase Figura
1.3. Los términos utilizados en el ciclo PHVA tienen el

siguiente significado:

Planear: consiste en establecer metas y plazos para los
indicadores de resultado y establecer la manera de alcanzar

las metas propuestas.
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Hacer: se refiere a la ejecucion de las tareas exactamente
como han sido planificadas y en la recoleccion de datos para
verificar los procesos.

Verificar: toma los datos obtenidos en la ejecucién y compara
los resultados obtenidos con lo planificado, con el fin de
detectar los desvios en el proceso.

Actuar: se encarga de realizar las acciones para que no se

vuelvan a repetir los desvios detectados.

* ¢Comomejorar la ( e {Qué, como y cuando

proxima vez? hacerio?
. Amone_'s — e Establecer los objetivos
correctivas y y el método para

preventivas alkanzarios

Planear

* Generacion de
Productos/Servicios

* Capacitacion
* Realizar lo planeado

¢ Evaluaciondel
desempefio

e Comportamiento
y Conformidad

L

Figura 2.3. El Ciclo PHVA

2.3.2. El Ciclo de Mejora Continua en el mantenimiento

El ciclo PHVA es utilizado en la gestiébn del mantenimiento,
especialmente en el nivel de control (Cumplimiento de las

directrices de control. Véase Figura 2.4). El trabajo que se
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ejecuta a través del ciclo PHVA en el mantenimiento
consiste, esencialmente, en el cumplimiento de

Procedimientos Operacionales de Estandar (POE).

Plan de comunicaciones: Ejecucién del
internas v externas plan de accién

Ejecucion del
plan de comunicaciones

Plan de accion: estratégico
y operacional

Diagnéstico: interno y externo i 3
estratégico v operacional Gestion el cambig
Partes interes adas:
reconocimiento,
priorzacion y dialogo

Documentacion
ALINEACIGN

Seguimiento y medicion

Nuevo plan de accidn Revision por la direccion

Reporte de sostenibilidad

Figura 2.4. “Ciclo PHVA en el mantenimiento”

Para un buen mantenimiento del nivel de control son
necesarias algunas condiciones: definicion de indicadores y
procedimientos (planear); entrenamiento en el trabajo, en
recoleccion de datos y ejecucion de tareas de acuerdo a
procedimientos (hacer); verificacion de indicadores (verificar);
mantener procedimientos actuales y en caso de desvios
ejecutar acciones correctivas (actuar). Una organizacién que
busque la mejora continua de sus resultados, debe tener
presente conservar un buen mantenimiento del nivel de

control. Véase Figura 2.5.
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/ ~e AANTENIMIENTO A

ACTUAR
‘r>l MLANEAR
MANTIENE
- .
ACTUAR ) o [AcoNPANA Losn
HEM. SINTOMA ‘
i | IDEAS l
ACTUAR ‘
BLOOUED [ MEJORA I
ALSA ‘

\ ——— MEJORAS —— /

Figura 2.5. El Ciclo PHVA. “Ciclo PHVA en el ciclo del

mantenimiento”

2.4. Mantenimiento: Definicion, Objetivos y Tipos

El mantenimiento es la segunda rama de la conservacion y se
refiere a los trabajos que son necesarios hacer con objeto de
proporcionar un servicio de calidad estipulada. Es importante notar
qgue, basados en el servicio y su calidad deseada, se debe escoger
los equipos que aseguren obtener este servicio; el equipo queda en
segundo término, pues si no proporciona lo que se pretende, se
debe cambiar por el adecuado. Por ello, hay que recordar que el

equipo es un medio y el servicio es el fin que se desea conseguir.
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La definicibn general de mantenimiento, basada en el analisis de
textos y cursos relacionados con este tema, podria concretarse de

la siguiente manera:

“‘Mantenimiento es el conjunto de medidas o acciones necesarias
para asegurar el normal funcionamiento de una planta, maquinaria o
equipo, a fin de conservar el servicio para el cual han sido

disefiadas dentro de su vida util estimada”.

Los principales objetivos de la gestion del mantenimiento son:

* Reducir al minimo los costos debido a las paradas por averias
accidentales (de la maquinaria 0 equipos) que conlleven a
pérdidas de produccién; teniendo también en cuenta
I6gicamente, los costos de mantenimiento correspondientes.

« Limitar la degradacién de la maquinaria a fin de evitar una
manufactura de productos defectuosos 6 de rechazos.

* Asesorar en el desarrollo e implementacion de mejoras en el
disefio de maquinarias y equipo; con el propdésito de disminuir la
probabilidad de averias, y de idear métodos mas féaciles de
reparacion y alargamiento del ciclo de vida de la maquinaria y

equipo en cuestién.
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* Planeacion, desarrollo y ejecucidon de las politicas y los
programas de mantenimiento para los equipos de la empresa.

* Asesoria en seleccion y compra de equipos para reposicion.

El mantenimiento se divide en dos ramas: mantenimiento correctivo

y mantenimiento preventivo.

* Mantenimiento Correctivo: Es la actividad humana desarrollada
en los recursos fisicos de una empresa, cuando a consecuencia
de una falla han dejado de proporcionar la calidad de servicio
esperada. Este tipo de mantenimiento se divide en dos ramas:

Correctivo Contingente y Correctivo Programable.

El mantenimiento correctivo contingente se refiere a las actividades
gue se realizan en forma inmediata, debido a que algun equipo que
proporciona servicio vital ha dejado de hacerlo, por cualquier causa,
y tenemos que actuar en forma emergente y en el mejor de los

casos, bajo un plan contingente.

* Mantenimiento Preventivo o Basado en el Tiempo, consiste en

reacondicionar o sustituir a intervalos de tiempo establecidos
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por disefio en un equipo 0 sSus componentes,
independientemente de su estado en ese momento.

+ Mantenimiento Detectivo 6 Busqueda de Fallas, consiste en la
inspeccion de las funciones ocultas, a intervalos regulares, para
detectar y eliminarlas en caso de falla (falla funcional).

* Mantenimiento Correctivo 0 a la Rotura, consiste en el
reacondicionamiento o sustitucion de partes en un equipo una
vez que han fallado, es la reparacion de la falla (falla funcional),
cuando esta ocurre de urgencia o emergencia. Se lo considera
Reparacion.

* Mantenimiento Mejorativo 6 de Redisefios, consiste en la
modificacién o cambio de las condiciones originales del equipo

o instalacion.

2.5. Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Para ampliar ain mas los conceptos, es importante mencionar al
Mantenimiento Productivo Total (TPM) como una estrategia
compuesta por una serie de actividades ordenadas que una vez
implantadas ayudan a mejorar la competitividad de una
organizaciéon industrial o de servicios. Se considera como

estrategia, ya que ayuda a crear capacidades competitivas a través
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de la eliminacién rigurosa y sistematica de las deficiencias de los

sistemas operativos.

El TPM

es un sistema orientado a lograr:
cero accidentes,
cero defectos

cero averias

Las caracteristicas del TPM mas significativas son:

Acciones de mantenimiento en todas las etapas del ciclo de
vida del equipo.

Participacion amplia de todas las personas de la
organizacion.

Es observado como una estrategia global de empresa, en
lugar de un sistema para mantener equipos.

Orientado a la mejora de la Efectividad Global de las
operaciones, en lugar de prestar atencion a mantener los
equipos funcionando.

Intervencion significativa del personal involucrado en la
operacion y produccion en el cuidado y conservacion de los

equipos y recursos fisicos.
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Procesos de mantenimiento fundamentados en la utilizacién

profunda del conocimiento que el personal posee sobre los

procesos.

TECNICAS ORIENTADAS AL:

Cuidado fisico
de la maquina

1. ¢ééé-1914
Correctivo(MC)
Enfoque Maquina.

Sélose interveniaen caso de paro o
fallaimportante

Cuidado del servicio que
proporciona la maquina

3. 1950-1970
Productivo(PM)
Enfoque al servicio que prestan las maquinas.

&
2. 1914-1950
Preventivo(MP)
— Enfoque Maquina
Con establecimiento de algunas
labores preventivas.
&

Importancia de la fiabilidad para la entregadel
servicio al cliente.Se busca la eficiencia econémica
L eneldisefiode la planta

(" 4. 1970 - ???
Productivo Total (TPM)
Enfoque al servicio que prestan las maquinas.

Lograr eficiencia PM a través de un sistema
comprensivoy participativo total de los empleados
de producciéon y mantenimiento.

-

Figura 2.6. Evolucion del mantenimiento Industrial

2.5.1. Los 8 Pilares Fundamentales del TPM

Debido a que el TPM esté orientado a buscar cero defectos,

cero averias y cero accidentes, para logarlo existen ocho

pilares que sirven de apoyo para la construccién de un

sistema productivo total. Véase Figura 2.7.
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FORTALECIMIENTO DE LA
COMPETITIVIDAD,

Figura 2.7. “Pilares Fundamentales del TPM”

Mejoramiento Continuo

Se logra a través de un trabajo organizado en equipos
funcionales e interfuncionales que emplean metodologia
especifica y centran su atencion en la eliminacion de
cualquiera de las 16 pérdidas existentes en las fabricas
industriales, con el objeto de maximizar la efectividad

global del equipo, procesos y plantas.

Mantenimiento Autbnomo
Este es uno de los procesos de mayor impacto en la

mejora de la productividad. Su propdsito es involucrar al

operador en el cuidado del equipo a través de los altos
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grados de formacion y preparacion profesional, respeto
de las condiciones de operacion, conservacion de las
areas de trabajo libres de contaminaciéon, suciedad y

desorden.

Con este conocimiento los operadores podran
comprender la importancia de conservacion de las
condiciones de trabajo, la necesidad de realizar
inspecciones preventivas, participar en el analisis del
problema y la realizacion de mantenimiento liviano en
primera etapa, para luego asimilar acciones de

mantenimiento mas complejas.

Mantenimiento Planificado

El objetivo de este mantenimiento es eliminar los
problemas de equipamientos a través de acciones de

mejoras, prevencion y prediccion.

Para una correcta gestion de las actividades de
mantenimiento es necesario contar con bases de
informacion, obtencion de conocimiento a partir de los
datos, capacidad de programacién de recursos, gestion

de tecnologias de mantenimiento y un poder de



2.5.1.4.

2.5.1.5.

2.5.1.6.

23

motivacion 'y coordinacion del equipo humano

encargado en estas actividades.

Mantenimiento de la Calidad

Tiene como propoésito mejorar la calidad del producto
reduciendo la variabilidad, mediante el control de las
condiciones de los componentes y condiciones del

equipo.

El mantenimiento de la calidad es una clase de
mantenimiento preventivo orientado al cuidado de las

condiciones del producto resultante.

Prevenciéon del Mantenimiento

Son aquellas actividades de mejora que se realizan
durante la fase de disefio, construccion y puesta a
punto de los equipos, con el objeto de reducir los costos

de mantenimiento y su explotacion.

Educacién y Entrenamiento

El TPM requiere un personal que haya desarrollado
habilidades para el desempefio de sus actividades

como:



24

= Habilidad para identificar y detectar problemas de
los equipos.

= Comprender el funcionamiento de los equipos.

= Entender la relacion entre los mecanismos de los
equipos y las caracteristicas de la calidad del
producto.

= Poder de analizar y resolver problemas de
funcionamiento y operaciones de los procesos.

» Capacidad para conservar el conocimiento y
ensefa a los compafieros.

» Habilidad para trabajar y cooperar con areas

relacionadas con los procesos industriales.

2.5.1.7. Areas Administrativas

Esta clase de actividades no involucra el equipo
productivo.  Departamentos como  planificacién,
desarrollo y administracion no producen un valor directo
como el departamento de produccién, pero facilitan y
ofrecen el apoyo necesario para que el proceso
productivo funcione eficientemente, con los menores

costos, oportunidad solicitada y con la mas alta calidad.
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2.5.1.8. Medio Ambiente y Seguridad

El nimero de accidentes crece en proporcion al nimero
de pequefas paradas; Por este motivo el desarrollo de
mantenimiento autbnomo y una efectiva implementacion

de las 5S’s son la base de seguridad.

El kobetsu kaizen es el instrumento para eliminar
riesgos en los equipos. La formacién en habilidades de
percepcion es la base de identificacion de riesgos ya
gue el personal formado profundamente en el equipo

asume mayor responsabilidad por su salud y seguridad.

La practica de los procesos TPM crea
responsabilidades por el cumplimiento de los
reglamentos y estandares lo que disminuye las pérdidas

y mejora de la productividad.

2.6. Filosofia de las 5S’s

El movimiento de las 5S’s es una concepcion ligada a la orientacion
hacia la calidad total que se origind en el Japdén bajo la orientaciéon
de Deming hace mas de cuarenta afios y que esta incluida dentro

de lo que se conoce como mejoramiento continuo o kaizen.
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Con la aplicacion del método de las 5S’s se pretende que los
empleados se comprometan a mantener siempre las condiciones

adecuadas de orden y limpieza en su area de trabajo.

En las empresas se procura un cambio para bien, hacia mejores
resultados, con la ayuda de una nueva tecnologia mas eficiente
para minimizar tiempos, dinero y recursos, maximizar beneficios y
optimizar el sistema completo. Muchas veces no es necesario
invertir en tecnologia simplemente con una buena estrategia como
son las 5s ayudan a corregir los errores de las empresas

transformandolas en lideres del cambio.

Indicadores Clave de Desempeio (KPI's)

Los KPI's miden el nivel del desempeio de un proceso,
enfocandose en el "cdmo" e indicando “qué tan buenos” son los
procesos, de forma que se pueda alcanzar el objetivo fijado.

Son métricas financieras o no financieras, utilizadas para cuantificar
objetivos que reflejan el rendimiento de una organizacion, y que

generalmente se recogen en su plan estratégico.

Cuando se definen KPI's en una empresa se suele aplicar el

acronimo EMART, ya que los indicadores tienen que ser:
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Especificos, Medibles, Alcanzables, Realistas, y definidos en el

Tiempo.

Anélisis de Modo y Efecto de Fallas (AMEF)

Una falla es todo lo que detiene la operacion de una maquina o
cuando se produce un producto defectuoso o resulta en un
accidente, de ahi surge el AMEF que es un instrumento que permite
el andlisis sistematico para establecer una falla y determinar el

efecto de esta.

Durante el desarrollo del AMEF es necesario determinar todos los
modos de falla con base en los requerimientos funcionales y sus
efectos; ademas se debe describir las causas y ocurrencias para
cada Modo de Falla. Las acciones son determinadas si la
ocurrencia es alta (mayor a 4 para lo que no es seguridad y menor a
1 cuando la severidad es 9 o 10. Finalmente se deben considerar
pruebas, verificacion del disefio y métodos de inspeccion. Cuando
se considere un modo de falla como riesgo se requiere un namero
de deteccion, el cual representa la habilidad de las pruebas e
inspecciones planeadas para quitar defectos o evitar los modos de

falla.
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La aplicacion del AMEF trae consigo varios beneficios, tales como:

e Mejora la calidad, confiabilidad y seguridad de los
productos, servicios, maquinaria y procesos.

e Mejora la imagen y competitividad de la empresa.

¢ Mejora la satisfaccion del cliente.

e Reduce el tiempo y costo en el desarrollo del producto y
soporte integrado al desarrollo del producto.

e Desarrolla documentos y acciones de seguimiento para

reducir los riesgos.
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CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA

EMPRESA

3.1. Informacién General de la Empresa

El establecimiento industrial de la Compafia Ecuatoriana se

encuentra ubicado en la Provincia de Santa Elena.

Empresa Pesquera ABC S.A. es una empresa ecuatoriana dedicada
a la extraccibon y al procesamiento de peces pelagicos

principalmente para la produccién de harina y aceite de pescado.

Con 11 afios en el mercado, Empresa Pesquera ABC S.A. ha ido

labrando, tanto a nivel nacional como internacional una imagen de
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seriedad, cumplimiento, honestidad, y consistencia en la buena

calidad de sus productos

Actividad Econdmica

Se dedica a la actividad pesquera en sus tres fases: extraccion,
procesamiento y comercializacion. La compafia tiene la potestad de
adquirir o arrendar barcos pesqueros, instalar plantas industriales
para envasamiento de productos del mar y frigorificos, producir la
materia prima para la elaboracién de alimentos destinados a la
especie bio-acuatica, y celebrar contratos de asociacién con la Ley

de Pesca y Desarrollo Pesquero.

Mision

“‘Somos una empresa dedicada a la industrializacion,
comercializacién y exportacién de harina y aceite de pescado, con
un estricto cumplimiento de las regulaciones nacionales e
internacionales, satisfaciendo los mas exigentes requisitos de los

clientes, asi como la constante mejora de los procesos”.

Vision
“Ser lideres en la produccion de la mejor harina y aceite de pescado

del mercado nacional e internacional, poniendo a disposicion de
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nuestros clientes un desarrollo constante de la calidad de nuestros
productos a través de tecnologia de punta y de modernos procesos

de produccién”.

Politicas de Calidad

“Industrializar, comercializar y exportar harina y aceite de pescado
gue contengan las especificaciones técnicas solicitadas por el
cliente contempladas en la ley de pesca y desarrollo pesquero,
desde la captura de especies pelagicas hasta el producto
terminado, consolidando el liderazgo en el sector pesquero a través
de excelentes condiciones técnicas y sanitarias, con personal
competente, cuidando el medio ambiente, la seguridad integral
frente al narcotrafico y terrorismo , la seguridad y salud en el

trabajo”.

Objetivos Organizacionales

*  “Promover infraestructura nueva tales como: la planta de
tratamiento de aguas residuales, la ampliacion de la planta de
pelicula descendente con el fin de incrementar nuestro volumen
de ventas y la calidad del producto, creando nuevas fuentes de

trabajo”.
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+ “Mantener el manejo sostenible de los recursos pesqueros,
promoviendo la conservacién del medio ambiente”.

+ “Establecer estrategias para crear relaciones directas con los
diferentes clientes de la empresa hasta finales del 2010”.

* “Implementar medidas de control, seguridad y capacitacion al
personal industrial durante el afio 2010”.

* “Implementacion de otro muelle de descarga, para proporcionar
mayor agilidad en el proceso de descarga y mayor tiempo a frio
del proceso hasta finales del 2010”.

*  “Concluir con los trabajos de instalacion del nuevo sistema de
secado hasta Enero 2010 con la finalidad de mejorar la calidad
de nuestro producto”.

+ “Mantener las certificaciones obtenidas hasta la presente fecha,
e implementar nuevas normas tales como: OHSAS, GMPB2, e

ISO 14001 hasta finales del ano 2010”.

Instalaciones
Industrial Pesquera ABC S.A. posee un complejo industrial que
puede procesar una capacidad maxima de 180 toneladas métricas

de materia prima por hora.
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La planta de procesamiento consta de dos lineas de produccion de
45 toneladas por hora cada una. En agosto del afio 2000 se cambio
la fase de secado del producto, desde un proceso de secado directo
por gases calientes provenientes de un quemador de bunker a un

proceso de secado indirecto por vapor.

A través de tecnologia que incorpora secadores rotatubos en una
primera fase de secado, y secado con aire caliente en la segunda
fase, se consigue un producto terminado de alto contenido proteico
y con excelente digestibilidad, de gran demanda en el mercado de

alimentos para consumo acuicola y de aves.

Flota Pesquera

Industrial Pesquera ABC S.A. opera con una flota de catorce barcos
pesqueros, con una capacidad de captura de pesca de 1,500
toneladas diarias, que operan en la franja costera del Ecuador. De
estos barcos diez pertenecen a la organizacion y los otros prestan

SusS servicios con contrato.

Los buques pescan utilizando una red de cerco utilizando una

panga (pequefio bote que colabora en la faena de pesca). En esta
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técnica se encierra el cardumen de pesca con una red haciendo un

circulo con ella.

En Ecuador se pesca de acuerdo a los cambios de fases de la luna.
No se pesca durante los periodos de luna llena (aproximadamente

siete dias), lo que permite pescar normalmente 21 a 23 dias al mes.

Doce de los catorce barcos no cuentan con un sistema de
refrigeracion, lo que provoca que ingrese materia prima de baja
calidad debido a su estado de descomposicion; en gran parte esto
se da por la cantidad de horas que tarda una embarcacion en
alcanzar un nivel de captura considerable; a esto se suman los
tiempos de descarga, es decir, el tiempo que tarda en recorrer
desde el lugar de donde se esta pescando hasta la planta,

transcurriendo asi en algunos casos de ocho a diez horas.

Para efectuar un analisis de la situacién de los barcos pesqueros,
se comparo los totales de captura durante los meses de mayo a
diciembre del afio 2009. Se puede observar que existen meses con
tendencia alta de captura como lo es Julio con un total de 1,464.6

toneladas, a diferencia de octubre con un nivel de 367,4 toneladas.
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GRAFICO 3.2. REPORTE DE PESCA DIARIA ENERO 2010

Para una embarcacion se analizé los niveles de captura diarios

durante el mes de enero del 2010. Como se puede observar en el
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grafico 3.2 hay niveles altos y bajos de captura, pero esta diferencia
se mantiene debido a que el proceso depende de la naturaleza, en
especial de las condiciones climatologicas, y en muchos casos de la

temperatura del mar.

En el grafico 3.3 se presentan los totales de captura de los dos

primeros meses del afio 2010 de la misma embarcacion.

Total de Captura Barco #1
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GRAFICO 3.3 TOTAL DE CAPTURA BARCO 1, ENERO Y
FEBRERO 2010

De acuerdo al consumo de recursos, principalmente combustible y

agua, se realizé un analisis de los costos operacionales de las
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embarcaciones por tonelada métrica de captura, lo cual se presenta

en el siguiente grafico.

Total de Costos de Operacion
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GRAFICO 3.4. TOTAL DE COSTOS DE OPERACION POR MES
(2010)

3.2. Estructura Organizacional

La finalidad de Industrial Pesquera ABC S.A de tener una estructura
organizacional es establecer un sistema de procedimientos que han
de desarrollar los miembros de una entidad para trabajar juntos de
forma Optima y que se alcancen las metas fijjadas en la

planificacion. Dicha estructura se muestra en el Anexo A.
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Analisis de Fuerza Laboral

La fabrica cuenta con un personal con experiencia en direccion y en
las areas de planta y flota se conjugan con la experiencia de
ejecutivos, empleados y trabajadores de muchos afos; lo cual ha

incorporado nuevas ideas e innovaciones tecnolégicas.

Los empleados de la flota pesquera tienen experiencia y habilidades
dentro de su area de trabajo, ademas conocimiento del medio
marino, lance de redes para hacer cercos, manejo en operacion de
maquinas y equipo. Las personas que trabajan dentro de un barco
pesquero laboran cerca de 8 horas diarias que es el tiempo que en

el que realizan la actividad de captura.

El personal de planta es técnico y esta capacitado en el manejo y
operacion de las maquinas de la planta procesadora de harina y

aceite de pescado. Trabajan un solo turno de 8 horas diarias.

Productos

Empresa Pesquera ABC S.A. ofrece los siguientes productos:
Harina de Pescado secada al vapor de alta digestibilidad y Aceite

de pescado crudo pulido.
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3.3.1. Harina de Pescado
La harina de pescado es una harina hecha mediante el
cocido y molido de pescado crudo fresco y de desechos de
pescado, compuesto normalmente por proteina entre 60% y

72%, entre 5% y 12% de grasa y entre 10% y 20% de ceniza.

La harina de pescado es normalmente un polvo o harina

marron y olor caracteristico a pescado.

3.3.2. Aceite de Pescado
El aceite de pescado es un liquido claro marrén/amarillento
obtenido al exprimir pescado cocido y generalmente es

refinado.

3.4. Descripcion del Proceso de Elaboracion

3.4.1. Harina de pescado
La calidad de la harina es dependiente de la materia prima y
del proceso productivo; de estos dos parametros el de mayor
importancia es la materia prima, tan es asi que se considera
gue su influencia en la calidad del producto final alcanza el

70 - 75 %. En tal concepto, el tipo de especie y la frescura
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y/o grado de deterioro resultan los principales factores para

la diferenciacién del producto.

Descarga del Pescado:

El transporte del pescado desde las embarcaciones a la
fabrica debe hacerse con el menor dafio posible, de tal forma
gue en todo momento se evite el destrozo del pescado y con

ello no se facilite el proceso autolitico y microbiano.

La materia prima es trasladada desde las embarcaciones
pesqueras a la planta por medio de una bomba acoplada a
una tuberia submarina. El equipo de bombeo hidraulico se
encuentra instalado en un elemento flotante llamado muelle
de descarga, el cual se halla a una distancia de 900 m. de la
orilla de la playa.

La mezcla agua-pescado llega a la planta a través de la
tuberia y es receptado en dos tolvas por medio de equipos

llamados desaguadores.

Una vez que la materia prima pasa por los desaguadores
llega a la tolva de pesaje de donde se descarga a la poza de

almacenamiento de pescado. La materia prima es extraida
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de las pozas de almacenamiento por medio de un
transportador helicoidal (tornillos sinfin), es llevada hacia los

cocinadores por el mismo medio de transportacion.

Operacién de Coccion:

La operacion unitaria de coccién tiene como objetivo:

A.- Coagular las proteinas.

B.- Esterilizar, con el fin de detener la actividad enzimatica y
microbiana.

C.- Liberar la grasa de las células adiposas y el agua.

Operacién de Extrusion:

La operacién de prensado tiene como objetivo la separacién
de agua y grasa de tal forma que la torta 6 cake de prensa
contenga la menor cantidad posible de estos dos

componentes y el licor de prensa sea pobre en sdlidos.

Operacion de Centrifugacion:

Es la operacion que utiliza la fuerza centrifuga para separar
los diversos componentes que tiene el licor de prensa como
son la grasa, sélidos solubles e insolubles y agua, en razén a

su diferencia de densidades.
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Operacién de Evaporacion:

La evaporacion consiste en la eliminacion de vapor de un
soluto relativamente no volatil, el cual suele ser solido.
Generalmente el agua no se elimina completamente y el
producto concentrado permanece en forma liquida, aunque

algunas veces con una elevada viscosidad.

Operacién de Secado:

El objetivo es deshidratar la torta 6 cake de prensa, La torta 6
cake de la separadora y el concentrado de agua de cola
unidos y homogenizados previamente; sin afectar la calidad
del producto. La principal razon es reducir la humedad del
material a niveles de agua remanente en donde no sea
posible 6 minimo el crecimiento microbiano ni se produzcan

reacciones quimicas que puedan deteriorar el producto.

Operacién de Molienda:

El objetivo de la molienda, es la reduccion del tamafio de los
sblidos hasta que se satisfagan las condiciones vy
especificaciones dadas por los compradores. La molienda del

scrap es de vital importancia, porque una buena apariencia
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granular incidird favorablemente en la aceptacion del

producto en el mercado.

Dosificacion del Antioxidante:
Las grasas de las harinas de pescado se estabilizan
mediante la adicion de antioxidante, inmediatamente

después de la fabricacion.

Los antioxidantes son compuestos quimicos que retardan la
auto-oxidacion. La auto-oxidacion supone que una molécula
de oxigeno reacciona con una molécula de lipido en un
enlace no saturado para formar un peroxido, después que
una o dos moléculas han sido activadas por medio de la
absorcion de una fraccién de energia. El peroxido formado
tiene la facultad de activar nuevas moléculas formando
nuevos peroxidos, y de esta manera se establece una
reaccion en cadena al menos que se disipe la energia en una
reaccion alternativa. Si no se detiene la reaccion, que es
exotérmica, el producto se auto-combustiona, bajan los
pesos moleculares y adicionalmente se produce mal olor y
sabor rancio quedando automaticamente la harina de

pescado fuera del estandar para ser comercializada.
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Envasado y Almacenamiento:

La harina de pescado tratado con antioxidante, es
transportado por medio de un helicoidal hacia la balanza
ensacadora, estas poseen un pantalén de ensaque sobre la
cual se vierte la harina y que es recibida en sacos de

polipropileno laminado (color blanco) de 50 kg. de capacidad.

Por medio de una banda transportadora los sacos son
cocidos con su contenido de harina y son llevados hacia un
pallet para ser estibados para su posterior almacenaje.
Finalmente el montacargas retira el pallet y almacena en las
bodegas, formando las rumas de harina de mil sacos cada
una.

Control de Calidad:

En el area de control de calidad se realizan diversos analisis
y controles de proceso productivo de la harina y aceite de
pescado mediante la técnica de muestreo por lotes con el fin

de obtener una harina de pescado de calidad superior

Todo el proceso se puede observar en el Anexo B.
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3.4.2. Aceite de Pescado
Durante la elaboracion el aceite de pescado se produce sin
extraccion con solventes - es exprimido del pescado cocido
(ver Produccion). El aceite de pescado es normalmente de
color marrén/amarillento oscuro dependiendo de la especie

de peces a partir de los cuales se produce.

Es liquido por encima de los 10°C pero puede comenzar a

solidificarse por debajo de esta temperatura.

3.5. Certificaciones

Con el propésito de lograr una ventaja competitiva en los exigentes
mercados actuales y proporcionar un producto o servicio que pueda
cumplir satisfactoriamente las expectativas de los clientes, la
empresa ha decido operar bajo una metodologia de trabajo que se
sustente en los principios de la calidad y que sea

internacionalmente aceptada como tal.

El hecho de estar certificado bajo la ISO 9001, establece que la
empresa cuenta con un Sistema de Gestion de la Calidad

formalmente documentado e implementado, que se ajusta a los
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requisitos minimos que exige esta norma internacional y que busca

permanentemente la mejora continua de sus procesos.

La empresa también cuenta con un sistema de seguridad de los
alimentos que se basa en la prevencion que cuenta con la
certificacion HACCP, siendo esta la prueba para los clientes de que
la empresa ha incorporado las rutinas necesarias para garantizar la

seguridad de los alimentos.

Esta certificacion brinda un método sistematico para analizar los
procesos de los alimentos, definiendo los peligros posibles vy
estableciendo los puntos de control criticos para evitar que lleguen

al cliente alimentos no seguros.

Analisis F.O.D.A

Es importante realizar un andlisis interno y externo de la empresa.
Para ello se toman en cuenta los primeros diagnésticos de la
compafiia. Con esta idea sumamente clara, se procede a analizar la

parte interna y externa de la empresa.
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En la seccion interna, se tiene las fortalezas y debilidades de la
compafia, mientras que en las externas se tiene a las

oportunidades y amenazas.

En la Tabla 1 se muestra el Analisis F.O.D.A correspondiente a la

empresa.

Tabla 1. “Analisis F.O.D.A”

FACTORES INTERNOS

FORTALEZAS

Ser parte de wuna Empresa
Multinacional con una fuerte
imagen corporativa.
Incorporacion del sistema de
secado LT (Bajas Temperaturas),
para asi producir una harina de
pescado de alta calidad.

La existencia de varias lineas de
produccion, permiten procesar
una cantidad mayor de toneladas
de pescado en un menor tiempo.
Mantener un cronograma de
produccion 'y consumo de
recursos en planta y barcos

pesqueros.
La Flota pesquera cuenta con 11
embarcaciones, las mismas

permiten contar con una gran
cantidad de materia prima a la
Planta para su proceso.
Aseguramiento de la venta total
de la produccion.

La incorporacién de cédmaras
refrigeradas a las embarcaciones,
garantiza la calidad de la materia
prima para asi tener un producto
de alta calidad.

Contar con un Plan de

DEBILIDADES
Falta de indicadores de
desempefio.

Deficiencia en equipos de
produccion bdasicos que originan
problemas de contaminacion
ambiental.

Falta de voluntad gerencial en
incentivos para el apoyo del
personal que labora en la
industria.

Falta de una marca internacional
de la produccién de harina de
pescado del pais frente a otros
paises productores.

Escasa iniciativa de emprender
nuevos productos destinados a
nichos especificos de mercado,
por falta de informacién de las
necesidades del mercado.

La relacién oferta — demanda aun
es muy deficiente.

La agremiacién o asociatividad es
aun escasa en cuanto se refiere a
empresas productoras de harina
de pescado en el Ecuador.
Carencia de equipos para el
tratamiento de aguas residuales.



Mantenimiento semanal de los
Equipos de produccion.

La existencia de una Planta de
Agua Cola, recupera sélidos luego
del proceso de prensado, para ser
incorporados nuevamente al
proceso.

Existencia de productos con
mejores estandares de calidad.
Contar con personal altamente
capacitado para labores de
campo.
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o Escasa iniciativa de capacitar a los

operadores de equipos, y asi
crear una mayor expectativa por
ser mas eficiente en su puesto de
trabajo.

FACTORES EXTERNOS

OPORTUNIDADES

La harina de pescado que
produce la empresa es cada vez
mas reconocida a nivel mundial,
lo que le ha permitido una buena
aceptacion en el mercado
internacional.

Con base en avances tecnoldgicos
se podria llegar a desarrollar
productos, acordes a las
tendencias en el mercado
exterior, lo que aumenta la
potencialidad de este sector.

El desempefio de los jefes de las
areas de produccion y calidad,
garantiza la clase de los
productos, a través de un
conocimiento adquirido basado
en la amplia experiencia con la
que cuentan en el drea de
empresas productoras de harina
de pescado.

La empresa adapta a sus
productos tradicionales nuevas
tendencias para su produccion,
en base a la exigencia del
mercado internacional.
Realizacién de ferias
internacionales de los productos
elaborados y ruedas de negocios
que permiten el contacto con
compradores internacionales.

El alto crecimiento del mercado
de la harina de pescado, permite

AMENAZAS

La competitividad de la calidad y
costos de los productos.
Competencia con paises vecinos
como Peru, Chile, que cuentan
con mayor nivel tecnoldgico y
alta producciéon ofreciendo un
costo menor al consumidor.
Cierre de la compaiia por
incumplimiento en las normas
ambientales.

En épocas de vedas, debido a la
ausencia de pesca, las
embarcaciones podrian violar lar
normativas y podria acarrear
problemas legales con las
instituciones de control como la
Marina, ministerio de medio
Ambiente y el instituto nacional
de pesca.
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la comercializacion del producto
de forma directa con el
consumidor.

3.7. Identificacion y Analisis de Riesgos

Cuando en una empresa existe la posibilidad de que haya una
alteracion respecto de los resultados en cada uno de sus procesos

de produccidn, se debe entender que existen riesgos.

3.7.1. Riesgos Externos

1. Riesgo de la Actividad Empresarial: que los precios
establecidos de produccién de harina y aceite de pescado
dependan de factores externos, es decir que otro pais
coloque el precio internacional y se cree un dumping de
demanda en el mercado local.

2. Precio variable de la Harina y Aceite de Pescado: que el
precio establecido no represente la inversién que se realiza
en la produccién y embarcaciones pesqueras.

3. Riesgo Pais: La incertidumbre en los decretos
oficializados por la subsecretaria de pesca que cambien el
curso de la actividad pesquera en el pais y no se pueda

continuar o se disminuya con la explotacion y captura
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pesquera de especies para procesamiento de harinas y

aceite de pescado de consumo animal.

Riesgos Internos

1. Incremento en los costos de mantenimiento por la falta
de un sistema informatico que permita llevar un control
detallado de todos los mantenimientos programados.

2. Inexistencia de procedimientos para identificar peligros
relacionados con los activos.

3. Falta de supervision al personal de labores, respecto al
cumplimiento de todos los procedimientos necesarios durante
la captura y produccion de harina y aceite de pescado.

4. Inexistencia de registros de las tareas diarias realizadas
por el personal.

5. Falta de indicadores de desempefio.

6. Ausencia de registros de horas de operacién de las
maquinarias y equipos.

7. Falta de respaldo de los registros, manuales de
mantenimientos y 6rdenes de trabajo.

8. Falta de difusion de los procedimientos de trabajo de

riesgo establecidos en la empresa.
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9. Falta de control y monitoreo de los accidentes e

incidentes ocurridos en la empresa.

3.7.3. Evaluacion y Respuesta a los Riesgos

Para evaluar los riesgos, de cualquier tipo, hay que analizar

dos factores: Probabilidad e Impacto.

Probabilidad: Medida para estimar la posibilidad de que

ocurra un incidente o evento.

TABLA 2. NIVEL DE PROBABILIDAD

NIVEL DESCRIPCION
3-ALTO Mas de 3 veces al afio. Entre 1y 10 casos en 15 dias
2 - MEDIO Entre 1y 3 veces al afo. Un caso entre 1y 6 meses.
1-BAJO 1 vez al ano. Un caso entre 6y 12 meses.

Impacto: Es la medida de los efectos que puede ocasionar a

la Entidad la materializacion del riesgo

TABLA 3. NIVEL DE IMPACTO

NIVEL DESCRIPCION

20-ALTO Genera impacto negativos en la mayoria de los usuarios.

Genera pérdidas de vidas humanas e invalidez.
Pérdidas econémicas superiores al 20% del patrimonio.

10 - MEDIO Genera quejas de los usuarios (insatisfaccion).

Genera traumas fisicos y psicolégicos
Pérdidas econémicas entre 5% y 20% del Patrimonio.
5-BAJO Genera molestias en las personas.

Sin lesiones o con lesiones leves.
Pérdidas econdmicas inferiores al 5% del patrimonio.
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TABLA 4. MATRIZ DE CALIFICACION, EVALUACION Y
RESPUESTA A LOS RIESGOS

PROBABILIDAD

15
Zona de Riesgo
ALTA | Moderado
Prevenir el
riesgo

20
Zona de Riesgo Moderado
Prevenir el riesgo

Proteger o mitigar el riesgo
Compartir o transferir el riesgo

MEDIA

20
Zona de Riesgo Moderado
Proteger o mitigar el riesgo
Compartir o transferir el riesgo

BAJA

BAJO MEDIO ALTO
5 10 20
IMPACTO

La valoracién del riesgo permite estimar la prioridad para su

tratamiento.

TIPOS DE RIESGOS

Riesgos Importantes e Inaceptables: Requiere atencion
inmediata.

Riesgos Moderados: Requiere acciones de control y
monitoreo permanentemente.

Riesgos Tolerables y Aceptables: Seguir aplicando los

controles existentes y hacer monitoreo periodico.
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De acuerdo al andlisis realizado en la tabla 5 se muestra la

calificacion y evaluacion de riesgos.

TABLA 5. CALIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS

PROBABILIDAD IMPACTO
RIESGO RESULTADO
1 2 3 5 10 20
1 X X
EXTERNOS | 2 X X
3 X X
1 X X
2 X X
3 X X
4 X X
INTERNOS | 5 X X
6 X X
7 X X
8 X X
9 X X

Para dar respuesta a los riesgos hay que establecer
elementos de control que permiten a la organizacién

aceptarlos o manejarlos y controlarlos.

Los riesgos externos no se pueden controlar, pero se pueden
aceptar a través de las siguientes acciones:
e Actualizacién constante y cumplimiento de normativa

legal aplicable
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e Establecimiento de costo promedio maximo de
produccién por TM para ser competitivo en el mercado
local e internacional.

e Ser miembro de la IFFO para tener una opinién en el

tema de precios de los productos.

Para los riesgos internos:
e Determinacién del contexto estratégico para orientar
los pasos a seguir
e Ambiente de control: realizacion de acuerdos y
compromisos, desarrollar el talento humano
e Direccionamiento  estratégico: Planificacion y
realizacion de programas, definicion de estructura

organizacional y canales de comunicacion.

3.8. Andlisis de la Situacion Actual de la Gerencia de Activos

Se realiz6 el analisis de la situacion actual de los factores
administrativos, humanos y técnicos de la empresa con respecto a
la Gerencia de Activos a través de la aplicacion de una lista de
verificacion que también considera aspectos de calidad, seguridad y

medio ambiente.
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3.8.1. Gestion Administrativa
La organizacion no ha definido formalmente un sistema para
gerenciar sus activos o administrarlos de forma eficiente. No
se ha establecido un procedimiento o un proceso para

planificar el mantenimiento de sus equipos o para adquirirlos.

La empresa ha identificado Unicamente un equipo como
critico, la Secadora LT, con el cual se han determinado
pardmetros de operacion con respecto a temperaturas, pero
éste no es el Unico activo que influye directamente en la
calidad final del producto, por lo que es necesario evaluar los
equipos que intervienen en el proceso productivo, desde la
captura de los peces hasta el envasado de la harina y el
aceite de pescado, para asi determinar objetivamente todos

los equipos criticos.

El Unico mantenimiento peridédico se ha establecido para la
flota pesquera cuando regresa de la faena de pesca después
de cada oscuro (21 dias), donde la flota ingresa al astillero y
se realizan revisiones generales, cambio de pafos de las
redes, cambio de aceite de motor, revision de componentes

del barco, eléctricos y mecanicos, y se les realiza una
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limpieza. A pesar de que esta es una operacion que ya se
conoce y se la ha realizado desde el inicio de las actividades
de la empresa, no se realiza en base a algun procedimiento o
bajo alguna metodologia, sino segun los problemas o fallas
presentados durante su operacién, o en base a la

experiencia del capitan o los maquinistas.

Gestion del Talento Humano
La empresa no ha desarrollado un procedimiento para
seleccionar personal, para realizar induccion, capacitarlo o

evaluar sus competencias, habilidades y destrezas.

Existe desmotivacién del personal operativo al no contar con
un sistema de incentivos que estén relacionados con los
niveles de produccién éptimos por lineas de proceso, planes
de pagos basados en las habilidades del personal, o un
sistema de pagos basado en el desempefio. Esta percepcion
se pudo obtener a través de la realizacion de entrevistas

anénimas.
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Los canales de comunicacion entre los diferentes niveles
jerarquicos de la organizacion, no han sido establecidos por

lo que este proceso se lo realiza de forma informal.

Gestion Técnica

La empresa no tiene un registro de datos con respecto a la
disponibilidad, el mantenimiento o rendimiento de los
equipos, por lo que no se han establecido indicadores que
permitan tener informacion cuantificada acerca de aspectos
relacionados con la gerencia de activos.

Con respecto a la calidad, se realizan analisis de la calidad
fisico-quimica del producto final, evaluando parametros

proteinas, humedad, lipidos y ceniza.

Se han establecido formatos para reportar averias y para
realizar 6rdenes de trabajo, pero no se incluye un campo
para la realizacién del analisis de las fallas que permita
gestionar efectivamente las actividades de mantenimiento.
Esto a su vez causa una incorrecta programacion de
recursos, no pudiendo contar con informacién exacta, que
sea luego considerada para la elaboracion de un plan de

mantenimiento general, y no enfocarse solo asi, en
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reparaciones correctivas. A pesar de la existencia de estos
formatos, no hay un procedimiento establecido para la

realizacion de estas actividades.

La empresa ha determinado medidas de control con respecto
a impactos ambientales, pero no se declaran parametros a
ser aplicados para lograr niveles de produccion libres de
contaminacion ambiental. Se han realizado inversiones de
equipos nuevos como es el caso de las secadoras LT, las
cuales ya no emiten gases y material particulado al ambiente,
y la planta de evaporacion, para recuperacion de sélidos.
Pero en otros procesos como es el caso de la descarga y
transporte hacia el primer proceso que es el de coccion, se
evidencia la falta de un sistema para tratamiento de aguas
residuales. Y de igual manera cuando existe una materia
prima en condiciones no aceptables para ser procesadas por
la secadora LT, se utilizan las secadoras a fuego directo,
teniendo asi como resultado del proceso, descargas de
gases y material particulado hacia el medio ambiente, siendo
este un gran problema que en gran parte ha sido controlado
pero no aun existe la posibilidad de que procese con las

secadoras a fuego directo, para evitar complicaciones de
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acuerdo a las especificaciones del fabricante de las

secadoras LT.

La administracion intenta mantener una buena imagen de su
planta, para ello ejecuta tareas de limpiezas en las diferentes
areas una vez finalizado el proceso. A su vez existe, en cada
area, se ha definido un orden para los materiales que se

utilizan en las mismas.

El analisis de riesgo trata de obtener un mayor conocimiento
del negocio a través de la descripcion e identificacion de los

riesgos potenciales del negocio.

Identificacién de Activos Criticos

Para que un equipo sea considerado critico, se debe entender que
su falla afecta de modo directo la continuidad del proceso
productivo, ya que interrumpe la operacion y afecta directamente los
parametros de productividad.

Con los resultados obtenidos del analisis de la situacion actual de la
planta en sus diferentes areas de produccion, se ha determinado la

existencia de los siguientes equipos criticos:
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Cocinadores

Se determind esta maquina como un equipo critico ya que
interviene en la operacidbn mas importante, ya que sin ésta no
se puede dar inicio al proceso de produccion de toda la
planta. Como producto de su operacion se obtiene el cake de
prensa, el cual sera procesado en el siguiente punto del

proceso.

Prensas
El grado de critico lo adquiere, cuando este equipo tiene que
procesar una materia prima deteriorada, entonces producto

del proceso de coccidn se obtiene un producto blando.

El resultado es una prensura deficiente y un mayor contenido
de sdlido en los licores. Es poco lo que se puede hacer al
respecto, salvo disminuir la presion ejercida y la velocidad, lo
gue se traduce en una baja de la velocidad del proceso y, por

ende, en la capacidad de procesamiento de pesca.

Secadoras
Si este equipo no realiza su trabajo de una forma eficiente,

da como resultado un producto con un porcentaje de
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humedad no aceptable, influyendo asi en su calidad final y en

los precios del mercado.

Calderos

Es de vital importancia la generacion de vapor para el
proceso de produccion, en especial para el inicio del proceso
como lo es la coccién, sin generacion de vapor no se puede

dar inicio al proceso en la planta.



CAPITULO 4

4. DISENO DEL SISTEMA DE GESTION EN CONTROL

OPERACIONAL

4.1. Mejoramiento Continuo

El mejoramiento continuo es un principio basico de la gestion de la
calidad, donde la mejora continua debe ser un objetivo permanente
de la organizacion para incrementar la ventaja competitiva a traves

de la mejora de las capacidades organizativas.

4.1.1. Indicadores de Desempefio

Los indicadores se generan a partir de la definicion de las variables
criticas para cada objetivo, y se utilizan para controlar y mejorar los
procesos de la organizacion.

Para definir los principales indicadores es necesario establecer la
comparaciébn de ciertos parametros que resultan de la
implementacion de un sistema de bodega refrigerada en algunos

barcos y en otros no. Los parametros que se presentan y que se
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debe mantener su registro para efectos de analisis son: Total de
Captura, total de costos de operacion, costo por TM de captura,
Rendimiento en harina de pescado y total de ventas de harina de

pescado.

El costo de implementacién de un sistema de refrigeracion en los
barcos pesqueros es aproximadamente $485.000,00 y dependera
Gnicamente del tamafio de las bodegas del barco; la inversion se
recuperara dependiendo de la captura mensual y de los precios del

producto final, harina de pescado.

En las siguientes tablas y graficos se presenta la comparacion de
los 2 primeros meses del afio 2010 para dos embarcaciones, una

con frio y una sin frio.

La embarcacion con el sistema de refrigeracion presenta valores
con niveles altos en mayor numero que la anterior embarcacion,
pero de igual forma se aprecia cierta variabilidad como
consecuencia de los factores climatolégicos en el ambiente donde

se desarrolla el proceso. Ver Graficos 4.1y 4.2
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REPORTE DE PESCA DIARIA OSCURO 1 DEL 2010 BARCO # 2
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GRAF~ICO 4.1. NIVELES DE CAPTURA DIARIOS DEL MES ENERO DEL
ANO 2010 DE UNA EMBARCACION QUE POSEE SISTEMA DE
REFRIGERACION.
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Se registraron los totales de captura de los primeros meses del afio
2010, notando asi una estabilidad en el nivel de captura. Ver

Grafico 4.3.

Total de Captura Barco # 2
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GRAFICO 4.3. TONELADAS CAPTURADAS POR EL BARCO CON
SISTEMA DE REFRIGERACION DURANTE LOS PRIMEROS MESES

DEL 2010.

Siguiendo la metodologia para el analisis de la embarcacion

anterior, se procedid a establecer un estadistico del consumo de

recursos del oscuro 1y 2 del afio 2010. Ver graficos 4.4, 45,46y

4.7.
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CONSUMO DE COMBUSTIBLE OSCURO 1 DEL 2010 BARCO #2
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GRAFI~CO 4.4. CONSUMO DE COMBUSTIBLE DEL MES DE ENERO
DEL ANO 2010 DE UNA EMBARCACION QUE POSEE SISTEMA DE
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GRAFICO 4.6. CONSUMO DE AGUA DEL MES DE ENERO DEL ANO
2010 DE UNA EMBARCACION QUE POSEE SISTEMA DE
REFRIGERACION
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GRAFICO 4.7. CONSUMO DE AGUA DEL MES DE FEBRERO DEL ANO
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TABLA 6. TOTAL DE CAPTURA (ENERO Y FEBRERO)

OSCURO 1 OSCURO 2

1092,1 1014,2

Total de Captura (TM) Barco
con Bodega de Frio

Total de Captura (TM) Barco

868,1 347,8
sin Bodega de Frio

1200

1092,1

1000

800

600

400

200

OSCURO 1 OSCURO 2

M Total de Captura (TM) Barco con Bodega de Frio

M Total de Captura (TM) Barco sin Bodega de Frio

GRAFICO 4.8. TOTAL DE CAPTURA (ENERO Y FEBRERO)

De acuerdo al tipo de embarcacion, se realiza una comparacion con
respecto total de costos de operacién. Se registré6 un mayor costo

en las embarcaciones son sistemas de refrigeracion.

TABLA 7. TOTAL DE COSTOS DE OPERACION (ENERO Y FEBRERO)

$58.849,83 $57.055,66

Total de Costos de Operacién
Barco con Bodega de Frio

Total de Costos de Operacidn

49.749,05 36.159,92
Barco sin Bodega de Frio ? ?




69

$70.000,00

$60.000,00 > 58.849,83 $57.055,66

$50.000,00

$40.000,00 36.159,92

$30.000,00
$20.000,00
$10.000,00

$0,00

OSCURO 1 OSCURO 2

B Total de Costos de Operacién Barco con Bodega de Frio

H Total de Costos de Operacion Barco sin Bodega de Frio

GRAFICO 4.9. TOTAL DE COSTOS DE OPERACION (ENERO Y
FEBRERO)

Pero estos costos de acuerdo a la captura de materia prima se
muestran a continuacion, reflejando una estabilidad en las
embarcaciones con bodega de frio, y una variabilidad alta en las

que no cuentan con este sistema.

TABLA 8. COSTOS POR TM CAPTURADA (ENERO Y FEBRERO)

OSCURO1 OSCURO 2

$53,89 $56,26

Costo por TM de Capturada Barco
con Bodega de Frio

Costo por TM de Capturada Barco

57,31 103,97
sin Bodega de Frio ? 2
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$120,00

$103,97

$100,00
$80,00
$60,00
$40,00

$20,00

$0,00
OSCURO 1 OSCURO 2

B Costo por TM de Capturada Barco con Bodega de Frio

B Costo por TM de Capturada Barco sin Bodega de Frio

GRAFICO 4.10. COSTOS POR TM CAPTURADA (ENERO Y FEBRERO)

TABLA 9. RENDIMIENTO EN SACOS DE HARINA DE PESCADO
(ENERO Y FEBRERO)

OSCURO1 OSCURO 2
Rendimiento en Sacos de Harina de

pescado de la pesca capturada con 5.784,33 5.478,88
Barco con Bodega de Frio

Rendimiento en Sacos de Harina de
pescado de la pesca capturada con 4.597,91 1.878,87
Barco sin Bodega de Frio

7.000,00

5.784,33

6.000,00 5.478,88

5.000,00 4.597,91

4.000,00
3.000,00
1.878,87
2.000,00

1.000,00

0,00

OSCURO 1 OSCURO 2

M Rendimiento en Sacos de Harina de pescado de la pesca capturada con
Barco con Bodega de Frio

M Rendimiento en Sacos de Harina de pescado de la pesca capturada con
Barco sin Bodega de Frio

GRAFICO 4.11. RENDIMIENTO EN SACOS DE HARINA DE PESCADO
(ENERO Y FEBRERO)
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TABLA 10. VENTAS DE HARINA DE PESCADO (ENERO Y FEBRERO)

OSCURO1 | OSCURO2

Ventas de Harina de pescado que se
produjeron con la captura del Barco $462.746,20 | $ 438.310,12
con Bodega de Frio

Ventas de Harina de pescado que se
produjeron con la captura del Barco sin| $ 298.863,98 | $ 122.126,76
Bodega de Frio

$500.000,00
$400.000,00
$300.000,00
$200.000,00
$100.000,00

$0,00

$462.746,20

$438.310,12

298.863,98

122.126,76

OSCURO 1 OSCURO 2

B Ventas de Harina de pescado que se produjeron con la captura delBarco con
Bodega de Frio

B Ventas de Harina de pescado que se produjeron con la captura del Barco sin
Bodega de Frio

GRAFICO 4.12. VENTAS DE HARINA DE PESCADO (ENERO Y

FEBRERO)

Para la fabrica se establecen dos indicadores que van a permitir

controlar el desempefio de sus flotas pesqueras, que se

muestran en la tabla 11.
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TABLA 11. CUADRO DE INDICADORES DE CONTROL OPERACIONAL
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Para el indicador de calidad del producto final se utiliza la

siguiente clasificacién de la harina:

TABLA 12. CLASIFICACION DE TIPO DE HARINA DE PESCADO

TIPO DE HARINA DE PESCADO

>68
<500

z

PARAMETRO

7

PROTEINA
HISTAMINAS
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4.1.2. Andlisis de Modo y Efecto de Fallas

En el sistema de gestion en control operacional se debe
realizar el andlisis de modo y efecto de fallas (AMEF) de los
equipos con la finalidad de poder prevenir y predecir las

posibles fallas que puedan presentarse en los mismos.

Este analisis contendra:

e Fecha

e Componente (equipo) que presenta la falla

e La funcién del equipo en el proceso de produccién

e Modo de falla potencial, es decir, la manera en que el
equipo puede fallar y asi no satisfacer los requisitos y
propdsitos del proceso

e El efecto potencial que describe las consecuencias en
términos de lo que el usuario podria experimentar

e La causa de la falla que hace referencia al como pudo
haber ocurrido la falla y se describe en términos de
algo que pueda ser corregido y controlado

e Los controles actuales existentes para cada una de las
fallas presentadas, y

e EI responsable, la fecha limite y las acciones

correctivas a llevar a cabo.
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Para la realizacion de este analisis se toman en cuentan tres
criterios que permitirdn determinar el indice de prioridad del
riesgo, dichos criterios son: severidad, ocurrencia Yy

deteccion.

La severidad evalua el impacto del efecto de la falla en el
usuario, y se establece en una escala del uno al diez, donde

diez es lo mas severo y uno lo menos severo.

TABLA 13. NIVEL DE SEVERIDAD - AMEF

Efecto Criterio Severidad del Efecto Valor

Puede poner en peligro al operador del ensamblaje. El incidente

Peligro con L ;

alarﬁwa afecta la operacion o la no conformidad segura del producto con la 10
regulacion del gobierno. El incidente ocurrira con alarma.

Peliaro sin Puede poner en peligro al operador del ensamblaje. El incidente

alar%a afecta la operacion o la no conformidad segura del producto con la 9

regulacion del gobierno. El incidente ocurrira sin alarma.

Interrupcion importante a la cadena de produccion. 100% del
Muy arriba producto puede ser desechado. El producto es inoperable con 8
pérdida de funcion primaria.

Interrupcion de menor importancia a la cadena de produccién. El
Alto producto puede ser clasificado y una porciéon desechada. El producto 7
es operable, pero en un nivel reducido del funcionamiento.

Interrupcion es de menor importancia a la cadena de produccion.
Una porcién del producto puede ser desechado (no se clasifica). El

Moderado producto es operable, pero un cierto items de la comodidad / de la 6
conveniencia es inoperable.
Interrupcion es de menor importancia a la cadena de produccion.

Bajo 100% del producto puede ser devuelto a trabajar. El producto es 5

operable, pero algunos items de la comodidad / de la conveniencia
funcionan en un nivel reducido del funcionamiento.

Interrupcion es de menor importancia a la cadena de produccion. El
Muy Bajo producto puede ser clasificado y una porcién puede ser devuelta a 4
trabajar. La mayoria de los clientes notan el defecto.

Interrupcion es de menor importancia a la cadena de produccion.

De menor Una porcion del producto puede ser devuelto a trabajar en linea 3

importancia solamente hacia fuera-de-estacion. Los clientes medios notan el
defecto.

De mucho Interrupcion es de menor importancia a la cadena de produccion.

menos Una porcion del producto puede ser devuelto a trabajar en linea 2

importancia solamente en-estacion. Los clientes exigentes notan el defecto.

Ninguno El modo de fallo no tiene ningan efecto. 1
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La ocurrencia es la frecuencia con la que se estima que ocurrira la
causa de la falla y la deteccidn es la evaluacion de la probabilidad
de que los controles establecidos en la empresa detecten el modo

de falla potencial.

TABLA 14. NIVEL DE PROBABILIDAD DE OCURRENCIA- AMEF

Probabilidad de Ocurrencia Porcentaje de Averias Valor

. . L len2 10
Muy Arriba: El incidente es casi inevitable

len3 9

Alto: Asociado generalmente a los procesos lens8 8
similares que han fallado anteriormente 1en20 7
Moderado: Asociado generalmente a los 1en 80 6
procesos similares previos que han
experimentado incidentes ocasionales, pero 1 en 400 5
no en proporciones importantes
Bajo: Los incidentes aislados se asociaron a 1 de 2000 4
procesos similares 1 en 15.000 3
Muy Bajo: Solamente los incidentes aislados 1 en 150.000 2
se asocian a procesos casi idénticos 1 en mas de 1.500.000 1

TABLA 15. NIVEL DE PROBABILIDAD DE DETECCION - AMEF

Deteccion Probabilidad de Deteccién Valor

Ninguno de los controles disponibles detecta incidente Modo o

Casi Imposible 10
causa.
Muy Alejado Los controles actuales tienen una probabilidad muy alejada de 9
detectar modo o causa de fallo.
. Los controles actuales tienen una probabilidad alejada de
Alejado 8
detectar modo o causa de fallo.
. Los controles actuales tienen una probabilidad muy baja de
Muy Bajo 7
detectar modo o causa de fallo.
. Los controles actuales tienen una probabilidad baja de detectar
Bajo 6
Modo o causa de fallo.
Los controles actuales tienen una probabilidad moderada de
Moderado 5
detectar modo o causa de fallo.
Moderadamente Los controles actuales tienen una probabilidad moderadamente 4
Alto alta de detectar modo o causa de fallo.
Los controles actuales tienen una alta probabilidad de detectar
Alto 3
modo o causa de fallo.
Muy Alto Los controles actuales tienen una probabilidad muy alta de 2

detectar modo o causa de fallo.

Controles actuales detectan casi seguros al modo o a la causa de
Casi Seguro fallo. Los controles confiables de la deteccion se saben con 1
procesos similares.
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Para la fabrica se realiz6 el AMEF de 4 procesos, los cuales se

encuentran en los Anexos C, D, Ey F.

Mantenimiento Autébnomo

4.2.1. Tarjeta de Activos de los Equipos Criticos
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Con el Sistema de Gestibn en Control Operacional el
personal de mantenimiento podra disponer de tarjetas de
activos, que contendran informacion relacionada a datos
generales y operativos del equipo, documentacion, puntos de
mantenimiento y caracteristicas técnicas, ademas de una foto

gue ilustre el activo al que se hace referencia.

En los aspectos generales se considera el modelo, numero
de serie, fabricante, proveedor, area de ubicacion, afio de
ubicacién, orden de compra y costo. En lo relacionado a
datos operativos se toma en cuenta el afio de construccion,
tiempo de garantia, vencimiento de la garantia, inicio de
operacion del equipo, tiempo de vida atil y funcién respectiva

del equipo.

La documentacion hace referencia a los manuales que se

encuentran disponibles en la organizacion de cada uno de
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los equipos. Otro aspecto de importancia considerado en
cada tarjeta de activo es el mantenimiento, en esto se
considera que actividades se deben realizar, la frecuencia de
realizacion y el responsable de la ejecucion. Las tarjetas de
activos realizadas para la empresa ABC se muestran en los

Anexos G, Hel.

Procedimiento de Operacion de los Equipos

Un manual de procedimientos es el documento que contiene
la sucesion de pasos realizados para obtener un resultado
especifico, por lo cual en él se definen todas las actividades
gue deben seguirse en la realizacion de las funciones para la
operacion de un equipo. Incluye ademas al responsable del
area del equipo analizado, precisando su responsabilidad y

participacion.

Estos procedimientos son de gran utilidad, ya que ayudan a:

= Permitir conocer el funcionamiento interno del equipo
para su operacion.

= Examinar tareas de simplificacion de trabajo como

analisis de tiempos, delegacion
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= Auxiliar en la induccion del puesto y al adiestramiento y
capacitacion del personal ya que describen en forma
detallada las actividades de cada puesto, de autoridad,
etc.

» Para informar y controlar el cumplimiento de las rutinas
de trabajo y evitar su alteracién arbitraria.

= Determina en forma mas sencilla las responsabilidades

por fallas o errores.

Debido a la importancia de los procedimientos de operacion,
se incluyen en el sistema de gestion en control operacional
guias operativas de procedimientos de operacién para los

equipos criticos en los Anexos J, K, Ly M.

Plan de Inspeccion Diario para Equipos Criticos

Para lograr tener los equipos en condiciones 6ptimas, es
necesario que el departamento de mantenimiento realice un
plan de inspecciones y reparaciones. Lo mas importante es
determinar cual es la frecuencia adecuada que deba
asignarse a cada equipo, para lo cual se recurre

regularmente a las recomendaciones que ofrecen los
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fabricantes en los catalogos de los equipos y la experiencia

de los mecanismos mas antiguos.

Establecimiento de los estandares de mantenimiento e
inspeccion. Los ingenieros de mantenimiento deben de
levantar y plantear los estandares de inspeccion vy
mantenimiento que deberan ser ejecutados tanto por el
personal de operacion, mantenimiento y contratistas, lo cual

hard mas fiables a los equipos.

Control de piezas de repuestos y materiales de
mantenimiento. El personal técnico tiene que ejercer control
sobre las piezas de repuestos y materiales de mantenimiento
con lo cual se reduce tanto al nimero del personal como el

stock de los repuestos.

Reconocer los signos de anormalidad en el proceso. Se debe
inducir en el uso de los cinco sentidos y el desarrollo de las

habilidades de los operarios.

En los Anexos N, O, P y Q se muestran las listas de

chequeo.
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4.3. Mantenimiento Planificado

4.3.1. Cronograma Anual de Mantenimiento
La planificacion anual de mantenimiento se la realiza para un
periodo de un afio. En esta planificacion se incluyen todas las
maquinas y/o equipos que posea la industria, los trabajos
gue se incluirian como parte del mantenimiento preventivo
serian los tradicionales, es decir limpieza, Ilubricacion,

inspeccion o fallas detectadas.

En lo que concierne a la limpieza y lubricacion, sera
ejecutado por el operador del equipo, sin embargo el
departamento de mantenimiento es el responsable para que
planificar esta accién y controlar que este tipo de trabajo se

cumpla.

En lo referente a otros trabajos de mantenimiento tales como:
inspeccién, revision (overhaul) y reparacién (correccién) de
averias, es el departamento de mantenimiento estrictamente

gue debera planificar y a su vez ejecutarlos.

Es importante considerar en la planificacion de largo plazo

gue los trabajos pueden coincidir con otros trabajos, debera



4.3.2.

81

considerarse al momento que se haga esta consideracion.

(Ver Anexos R, S, Ty U)

Sistema de Ordenes de Mantenimiento

Las oOrdenes de trabajo, forman parte del control del
mantenimiento, pues una vez planificado y programado el
servicio de mantenimiento, se debera generar Ordenes
pertinentes para llevar a cabo los trabajos que se desean

hacer.

Es importante que en la orden de trabajo se incluya datos

como:

e EIl nimero, tipo y prioridad de la orden, y los anexos que
contienen (planos, vales, dibujos, etc.)

e Explicacion detallada del trabajo por ejecutar, su tiempo y
costo estimado.

e Explicacion del trabajo ejecutado, su tiempo y costo real.

e Lugar para los nombres y firmas del que entregé y recibi6
el trabajo ejecutado a satisfaccion.

e Lugar con los nombres y firmas del personal que

proyecto, reviso y autorizo la orden.
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ABC

INDUSTRIAL PESQUERA ABC 5.A.

Planta Chanduy

ORDEN DE TRABAIO

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO Y PROYECTOS

Horay Fecha de Inicio

[ Orden de trabajo No. |

Horay Fecha finalizado

| Nombre del Proyect. |

Tipo de Mantenimiento Correctivo OJ Preventivo | [
Emergente | [ Predictivo [
Area: | | Equipo: | Ccodigo: | |
Cuadrilla de técnicos: | Eléctricos ] Albaniles [ Torneros ]
electronicos | O | Mecanicos | [J Soldadores ] Pintores O
| Dotacion del personal: Tiempo total de
la oparacion
[ Trabajo Interno [ O | Trabajode Particulares [ [ |
Materiales
DE!SCFipCiﬁI‘I de |a Actividad Cant. Descripcion Icbdigo Calibrade | Reparado Cambiado
O | O
|
O O O
O | O
O | O
O (| O
O | O
O O O
O O O

Observaciones:

Nota importania: Al realizar lastareas encomendadas enla presenteorden de trabajo deberatener encuenta las condiciones da
seguridaddescritas a confinuacion que correspondan al caso.

Precauciones Despejar el rea de trabajo D Elevadonivelde ruido | Utiizar protectores suditivos D
preliminares Reslizar una sdecuada sehalizacion D Riezgo Ergonbmico Posiciones sdecuadsas para realizar D
eafuerzos

Utilizar casco de Seguridad D Utilizar adecusdamente Iz2 herramientas D
Utilizar guantes protectores I:l Riezgo eléctrico Desconectar la entrads de voltsje y I:l

colocar zello de seguridad.
Rieago Mecinico Utilizar manto anti flama D Puesto a tierra el Equipo D
Utilizar mascara protectora I:l Utilizar guantes Apropiados I:l
Utilizar gafas D Rieago de gases Utilizar mascarillae para el tipo de gazes D

MNombre del contratista: Tealéf. | Compania:
NOMBre s L3 ] — NOMBIE: e s s

Ejecutor

Jefe Mtto. fAsist.

Aceptado y Recibido

FIGURA 4.1. FORMATO DE ORDEN DE TRABAJO
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4.3.3. Reporte de Averias
Un reporte de averias se crea para conservar el conocimiento
recogido a través de las fallas presentadas por los equipos

con los que cuenta la organizacion.

Este reporte debe contener aspectos como fecha y hora en la
gue se presenta la averia, tipo de la averia, esto es, si es
critica, intermedia o reducida; tiempo de parada del equipo,
identificacion del equipo en el que se produjo la falla,
descripcion de la falla, causa, acciones preventivas,
correctivas y oportunidades de mejora, responsable de la
implementacion de las mismas y un campo en el que se

origine una orden de mantenimiento para dicha falla.

A diferencia de un andlisis de modo y efecto de falla que
predice y previene una falla, el reporte de averia va a permitir
gue la empresa corregir la falla que se presente en el equipo
en ese momento. El formato de Reporte de Averias creado

para el sistema de gestion se muestra en la Figura 4.2.
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FIGURA 4.2. REPORTE DE AVERIAS

4.3.4. Historial de Costos

El historial de costos que mostrara el sistema de gestidn

debe estar basado en el contenido de la proyeccion de
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mantenimiento descrita en el Anexo V, en la que para cada

una de las actividades realizadas asocia su costo respectivo.

El historial de costos constara basicamente de informacion
del area a la que se hace referencia, la descripcion de las
actividades de mantenimiento 0 reparacion, repuestos, y su
costo. Todos los costos asociados para una operacion
determina el total de gastos de mantenimiento, permitiendo
esto un rapido y mejor analisis de los activos de la

organizacion.

4.4. Mantenimiento de la Calidad

Con esto se busca establecer orientaciones generales en cuanto al
manejo u operacion del equipo para poder lograr materia prima de
excelente calidad, cero re-procesos y cero rechazos por calidad, a
través de registros que permitan realizar una medicion de estas

condiciones.

El sistema de gestion como tal se enfoca en un reporte de
produccion diario en el cual trata aspectos como fecha del proceso,
inventario anterior, unidades producidas, eficiencia y eficacia de la

planta se mide en porcentajes de rendimiento de la planta.
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La eficacia hace referencia a la calidad real y esperada del producto
y es medida a través del area en la cual se ha realizado la
operacion; mientras que la eficiencia considera el rendimiento que
tienen los equipos de procesos, es decir, la capacidad que tiene la

planta para procesar la materia prima.

El reporte de produccién permitird, en el sistema de gestion,
alimentar los indicadores de calidad y produccién establecidos en la
seccion 4.1.1, y a partir de ellos cumplir con la funcion de medir
condiciones para obtener cero defectos, cero re-procesos y cero
rechazos en el producto final que para el caso en mencion es la
harina de pescado. El formato del reporte de produccion se

presenta en la Figura 4.3.
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FIGURA 4.3. FORMATO DE REPORTE DIARIO DE PRODUCCION
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4.5. Prevencion del Mantenimiento

Este punto del sistema se concentra en la realizacion del CAPEX en
lo que respecta a la adquisicion de activos (equipos). A través del
CAPEX se pueden mejorar los activos en cuanto a equipamiento,
propiedades, potencia, etc., en lo relacionado a la parte operacional,
si se analiza la parte financiera de la empresa, la contabilidad, el

CAPEX permite incrementar el valor base del activo.

La gerencia de activos se concentra mas en la parte operacional del
CAPEX; para efecto del sistema se considerard una matriz de
decision para la compra de equipos, dicha matriz se realizara en
base a cuatro criterios: reduccion de costos, racionalizacién del
recurso humano, capacidad de produccion, seguridad y medio

ambiente, manejo operacional fiable y mantenimiento.

La reduccion de costos es de vital importancia al momento de
adquirir un activo, ya que a través de la misma se pueden
incrementar las utilidades de la empresa, debido a que aumenta la
productividad; el enfoque que se da en este criterio esta
basicamente en la reduccion de costos mediante el analisis de los
recursos de los que dispone la organizacion, equipos deficientes,

contratacion de mano de obra de terceros para mantener los
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equipos obsoletos, multas por incurrir en contaminaciéon al medio

ambiente, etc.

trata aspectos relacionados con el

on

La capacidad de producci

rendimiento del equipo dentro del proceso de produccion.

TABLA 16. MATRIZ DE DECISION PARA COMPRA DE

ACTIVOS
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Finalmente el manejo y mantenimiento que es el criterio que
permitira analizar costos de mantenimiento, tiempos muertos en la

produccion, produccion continua.

La matriz de decision se construye estableciendo una ponderacion
a cada uno de los criterios mencionados anteriormente, dichas
ponderaciones se deben establecer en base a las politicas que lleve
la empresa, siendo en este caso la mas importante la unificacion de
la marcas, véase la Tabla 15 donde se muestra el formato de la

matriz de decisidon para la compra de un activo.

Areas Administrativas

El personal de areas administrativas dentro del sistema de gestion
en control operacional ofrece el apoyo necesario para que el

proceso productivo funcione correctamente.

Se considera los procedimientos de gestién con los que debe contar
la empresa para que desarrolle sus actividades eficientemente.
Varios ejemplos de estos procedimientos son: para mantenimiento
preventivo, flujos de mantenimiento, 6rdenes de mantenimiento (o

de trabajo), etc.
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Para la implementacion del sistema se ha desarrollado

procedimiento de mantenimiento.

4.6.1. Asignaciones de responsabilidades al personal para la
ejecucion del Plan
El personal asignado para llevar a cabo las ejecuciones del
sistema de gestion y control operacional para que se
desarrolle eficientemente debe de tener el conocimiento
necesario y haber recibido la capacitacidon de operacion de

los equipos que la empresa maneja.

Generalmente se los asigna por éareas y las
responsabilidades asignadas son de acuerdo a sus
habilidades, cada area la dirige el supervisor del area que les

direcciona a realizar las actividades.

4.7. Educacion y Entrenamiento

Uno de los aspectos fundamentales para que un sistema de gestion
en control operacional funcione correctamente es la capacitacion y
entrenamiento del personal, para ello se debe realizar un plan de
capacitacion anual, un plan de induccion para personal nuevo en la

organizaciéon y un formato de registros de las capacitaciones que se
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hayan implementado en la empresa. El plan de capacitacion anual

se encuentra en el Anexo W.

CAPACITACION

Fecha Inicio: Hora Inicio:
Fecha Fin: Hora Fin:

FACILITADORES: COSTO:

CONTENIDO

Asistentes Area

Objetivos y Criterios de Evaluacion

Coordinador RRHH

FIGURA 4.4. FORMATO DE CAPACITACION
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INDUCCION
Numeracion: X101 NUEVO TRABAJADOR
XIJ NUEVO CARGO
EMPLEADO CAPACITADOR
CONTENIDO
Jefe de Area RRHH

FIGURA 4.5. FORMATO DE INDUCCION

Medio Ambiente y Seguridad

La seguridad en el trabajo esta relacionada con el Decreto Ejecutivo
2393, con la prevencion de accidentes y administracién de riesgos
ocupacionales, con la finalidad de llegar a minimizar los riesgos que
pueden presentarse. Es importante que dentro de la organizacion
se implante un programa de seguridad que incluya aspectos como
establecimiento de indicadores y estadisticas de accidentes,
desarrollo de informes sobre medidas tomadas, desarrollo de

normas Yy procedimientos de seguridad; vy, asignacion de
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bonificaciones para personal que muestre interés en la deteccion de

condiciones insegura dentro del ambiente operacional. Para la

realizacion de la evaluacidon de riesgos de seguridad se debe

considerar la siguiente matriz de riesgos:

TABLA 17. MATRIZ DE RIESGO

Consecuencias
Ligeramente danino Extremadamente
Dafino dafiino
Probabilidad Baja Riesgo trivial Riesgo tolerable Riesgomaderado
Media Riesgo tolerable Riesgo moderado Riesgo importante
Alta Riesgo moderado Riesgo importante Rilesgo intolerable

Cuyos resultados derivardn en acciones tal como se muestra a

continuacion:

TABLA 18. TIPOS DE RIESGOS

Riesgo

Accién y temporizacion

Trivial:

No se requiere accion especifica.

Tolerable:

No se necesita mejorar la accion preventiva, sin embargo se
deben considerar soluciones més rentables o mejoras que no
supongan una carga econémica importante .Se requieren
comprobaciones periédicas para asegurar que se mantiene la
eficacia de las medidas de control.

Moderado:

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo,
determinando las inversiones precisas. Las medidas para
reducir el riesgo deben implantarse en un periodo
determinado. Cuando el riesgo moderado esta asociado con
consecuencias extremadamente dafiinas, se precisara una
accion posterior para establecer, con mas precision, la
probabilidad de dafio como base para determinar la
necesidad de mejora de las medidas de control.

Importante:

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido
el riesgo. Puede que se precisen recursos considerables para
controlar el riesgo. Cuando el riesgo corresponde a un trabajo
gue se esta realizando, debe remediarse el problema en un
tiempo inferior al de los riesgos moderados.

Intolerable:

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se
reduzca el riesgo. Si no es posible reducir el riesgo, incluso
con recursos limitados, debe prohibirse el trabajo.
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Los resultados de la evaluacion de riesgos se encuentran en el

Anexo X.

Para las consideraciones ambientales se debe tener en cuenta
todas las normativas aplicables y disefios de sistemas que ayudan a
la mejora continua como la norma ISO 14001, que buscar mejorar
las condiciones de trabajo de operacion de la planta sin que afecte
o tenga alguna interaccibn con el entorno de contaminacion,
ademas de un andlisis de riesgos e impactos ambientales

relacionado con la operacion de los equipos.

En cuanto al sistema de gestion y control ambiental se ha analizado
la posibilidad de invertir en equipos que ayuden a regular y
controlar este riesgo de contaminacion, primero mediante un
sistema de lavador de gases, para que el gas expulsado a la
atmosfera no tenga carga bacteriana ni de malos olores que
perjudiquen a las comunas que viven aun lado de la planta

pesquera, como se podra apreciar en el disefio del anexo Y.

En consecuencia es importante invertir en una planta de tratamiento
de aguas residuales para que la carga de agua que es residual del

proceso de la elaboraciébn de harina y aceite pescado no sea
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expulsada nuevamente al mar, ocasionando un dafio ecoldgico al

medio ambiente.

TABLA 19. MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS
AMBIENTALES

15
Zona de
Riesgo
Moderado
Prevenir el
riesgo

3 [ ALTA

20
Zona de Riesgo
Moderado
Prevenir el riesgo
Proteger o mitigar
el riesgo
Compartir o
transferir el riesgo

2 | MEDIA

FRECUENCIA

20
Zona de Riesgo
Moderado
Proteger o mitigar el
riesgo
Compartir o transferir
el riesgo

BAJO MEDIO ALTO
5 10 20
GRAVEDAD

1|BAJA

Para realizar la evaluacion ambiental se clasifica la Valorizacion del
Riesgo en dos grupos: Frecuencia y Gravedad, asignando una
escala numérica ascendente a fin de medir el impacto de cada
riesgo. La evaluacion del riesgo estara dada por el producto de la

frecuencia por la gravedad, el resultado de este producto sera la
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zona en la que se encuentre situado el riesgo seleccionado, tal

como se muestra en la Tabla 19.

Para la respuesta a cada riesgo dependiendo de la zona en que

éste se encuentra situado se tomara procedera en base a las

siguientes recomendaciones:

Riesgo se ubica en la Zona de Riesgo Aceptable (calificacion 5):

Significa que su frecuencia es baja y su gravedad es leve, lo cual
permite a la Entidad aceptarlo, es decir, el riesgo se encuentra en
un nivel que puede asumirse sin necesidad de tomar otras medidas

de control diferentes a las que se poseen.

Riesgo se ubica en la Zona de Riesgo Inaceptable (calificacion 60):

Su frecuencia es alta y su gravedad catastréfica, por tanto es
aconsejable eliminar la actividad que genera el riesgo en la medida
gue sea posible, de lo contrario se deben implementar controles de
Prevencion para reducir la frecuencia del riesgo, de Proteccion para
disminuir la gravedad o Compartir el riesgo si es posible a través de

poélizas de seguros u otras opciones que estén disponibles.
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Riesgo se sitla en cualquiera de las otras zonas (riesgo tolerable,

moderado o importante):

Se deben tomar medidas para llevar los Riesgos a la Zona
Aceptable o Tolerable, en lo posible. Las medidas dependen de la
celda en la cual se ubica el riesgo, asi: los Riesgos de gravedad
leve y frecuencia alta se previenen; los Riesgos con gravedad
moderada y frecuencia leve, se protege la entidad y se comparte el
riesgo, si es posible; también es posible combinar esta medidas con
prevencion cuando el riesgo presente una frecuencia alta y media, y
el gravedad sea moderada o catastréfica. En los casos en los
cuales se comparte la pérdida ocasionada por un riesgo a través de
los contratos de seguros, la entidad debe tener en cuenta que

asume la parte del riesgo que el seguro no cubre.

Frecuencia del riesgo sea media vy su gravedad leve:

Se debe realizar un analisis del costo beneficio con el que se pueda

decidir entre prevenir el riesgo, asumirlo o compartirlo.

El riesqo tenga una frecuencia baja y gravedad catastroéfica:

Se debe tratar de compartir el riesgo y proteger la entidad en caso

de que éste se presente.
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Siempre que el riesgo sea calificado con gravedad catastrdéfica la
Entidad debe disefiar planes de emergencia, contingencia y

recuperacion, para protegerse en caso de su ocurrencia.

Disefio del Plan de Implementacion de las 5S’s

Para el plan de implementacién de las 5S’s en la fabrica es
necesario obtener el compromiso por parte de los directivos y los

trabajadores de la organizacion.

Después de comprometer al personal se deben establecer los
objetivos y las actividades a realizar, de acuerdo a cada una de las

5S’s que se describen en la metodologia.

SEIRI (ordenamiento o0 acomodo)

El propdsito de la primera fase de la metodologia es retirar de la
planta todos los elementos que son innecesarios para las
operaciones de mantenimiento o de oficinas. Para llevarlo a cabo la
organizacién debe identificar los elementos innecesarios en todas
las areas de la planta. En este aspecto es indispensable:

1. Disefar una lista de elementos innecesarios, donde se debera
registrar elemento, la ubicacion, cantidad encontrada, posible causa

y accion sugerida para su eliminacion.
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2. Creacion de tarjetas de color, estas permitiran marcar el sitio de
trabajo donde exista algo innecesario.

3. Elaborar un plan de accién para retirar elementos, el cual
contendra actividades como mover el elemento a una nueva
ubicacion dentro de la empresa, almacenar el elemento fuera del
area de trabajo o eliminar el elemento.

4. Controlar y realizar informe final, actividad que debe ser

ejecutada y publicada por el jefe del area respectiva.

SEITON (todo en su lugar)

En esta fase se pretende ubicar todos los elementos que sean
necesarios para el proceso de producciéon estén en lugares donde
se los pueda encontrar y retornar facilmente. Para llevar a cabo este
aspecto la organizacion debe:

1. Realizar un control visual de los lugares donde se encuentran los
elementos, de los estandares sugeridos para cada actividad, sitios
donde se deben ubicar los elementos de aseo o limpieza, entre
otros.

2. Elaborar un mapa de las 5S’s que muestre la ubicaciéon de los
elementos a ordenar en un area determinada, tomando en cuenta la

frecuencia de uso y la funcién de los elementos.
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3. Identificar los lugares donde se guardan las cosas, detallando la
cantidad de elementos en cada sitio.

4. Identificar puntos de trabajo y ubicacion de elementos a través de
colores.

5. Codificar los activos de la empresa.

SEISO (jque brille!)

En este aspecto se trata de motivar al personal a mantener el orden
y acomodo de los activos de la organizacion.

Aqui la organizacion debe:

1. Planificar la limpieza de cada area de la empresa.

2. Elaborar un manual de limpieza que incluya el propdésito de la
limpieza, la foto del area a limpiar, foto del personal que realiza la
tarea, elementos de limpieza y seguridad, ademas del diagrama de
flujo a seguir.

3. Preparar los elementos de limpieza necesarios.

4. Implantar la limpieza (retiro de polvo, aceite, grasa, etc.) en el

area asignada.

Seiketsu - Estandarizar
En esta fase se trata de conservar todo lo anteriormente realizado

en la organizacion. Para obtener esto la organizaciéon debe:
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1. Asignar trabajos y responsabilidades.
2. Integrar las acciones de acomodo, orden y limpieza en los

trabajos rutinarios de la empresa.

Shitsuke - Disciplina

Con esta fase del plan de implementacién se pretende lograr un
habito de respetar y utilizar correctamente los procedimientos y
controles establecidos. En cuento a disciplina la organizacion debe:
1. Formar al personal en lo que respecta a la metodologia, logrado
que aprendan a través de la préactica.

2. Crear condiciones que favorezcan la disciplina, creando un
equipo lider, suministrando los recursos necesarios, evaluando el
progreso de la empresa, etc.

3. Asumir con entusiasmo las actividades del plan de
implementacion de las 5S’s.

4. Hacer participativo la elaboracién del plan de mejoras.

5. Difundir el progreso de la empresa después de ejecutar todo lo

descrito anteriormente.



CAPITULO 5

5. DESARROLLO DE LA APLICACION INFORMATICA

DE SOPORTE DEL SISTEMA

5.1.

Objetivos

5.1.1. Objetivo General

Esta aplicacion informética tiene como objetivo general gestionar la
administracion y el control del Sistema Operacional de la empresa
con el desarrollo de un médulo que mejora la disponibilidad de

informacion y controla la utilizacion de los recursos.

5.1.2. Objetivos Especificos
. Estandarizar los registros, de tal manera que se facilite el
acceso a ellos respecto a cada uno de los equipos criticos

facilitando su control operacional.



104

. Brindar facilidades a la gerencia mediante los respectivos
documentos para ayudar en la toma de decisiones.
. Proporcionar informacién atil que sirva como guia en el

desarrollo de las actividades de la empresa.

5.2. Descripcion y Funcionalidad de los Modulos

Agenda
Analisis de
Impactos
Ambientales.

|
l

Seguridady
Medio
Ambiente.
Analisis de
Riegos.

|
l

Documentos.

GESTION
Administrativa.

Operacion de
equipos.

l

Mantenimiento
Auténomo.
Chequeo de
equipos

l
l

Componente
Critico

S
. v
wv o =
@ &9 A—
2 LY 25
— —
< @© <C .
= o
5]
Z
ARy A 5
(&)
o
=
=}
O
w

FIGURA 5.1. ESQUEMA DE MODULO DE GESTION ADMINISTRATIVA
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FIGURA 5.2. ESQUEMA DE MODULO DE GESTION TECNICA
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FIGURA 5.3. ESQUEMA DE MODULO DE GESTION DEL TALENTO

HUMANO

5.2.1. Gestion Administrativa
Agenda: Es la primera ventana que aparece cuando se
ingresa en la aplicacion y permite visualizar las acciones
recomendadas de los diferente modulos del sistema que
estan pendientes de ejecutarse, junto con su responsable y
su fecha de plazo de implantacién. De acuerdo al plazo la
actividad se encuentra resaltada de un color diferente para
identificar facilmente cuéles son las actividades que son mas
inmediatas de realizar. Se sigue este orden: Rojo (se esta en

el dia o fuera de plazo), Amarillo (entre dos dias y una
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semana de plazo), y verde para mas de una semana. Las
acciones que no estan pendientes de realizacion se

encuentran sin color alguno.

.
=] Agenda de Actividades [
Accion Recomendada Responsable Fecha Ingreso
Sustituir por un variador nueveo enviar a repara la tarjeta del variador Coordinador 02,04/2010
cambiar la polea,para poder bajar la velocidad poder trabajar en forma mecanica | Coordinador 02/04/2010 i}
limpieza periodica de contactos Supervisor 02/04/2010 1!

enviar a balancear el motor y el ventilador Coordinador 02/04/2010 1]

FIGURA 5.4 AGENDA DE ACTIVIDADES — APLICACION
INFORMATICA

Areas: Permite ingresar las diferentes areas de la empresa lo
cual permite que cuando se ingrese informacién del
trabajador sea asignado a un area y asi cuando se realice la
planificacion de las actividades de formacion se puedan

escoger por areas.

Listado de Areas u
+ /8%

Buscar: [ |
Codigo Area A
3 Flota Pesquera
4 Logistica =
5 Comercio Exterior |
6 Recursos Humanos -

FIGURA 5.5 AREAS — APLICACION INFORMATICA
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Mantenimiento Autbnomo: consta de tres opciones, tarjeta
de activos, lista de chequeo de equipos y procedimientos de
operacion, las cuales se describen a continuacion:

Tarjeta de Activos. Equipos Criticos.- Se ingresa la

informacion de los equipos calificados como criticos.
Automaticamente se genera y asigna un codigo cuando se
crea una nueva tarjeta. Permite tener la informacion
relacionada con los datos operativos con respecto a su
adquisiciéon, vida uatil garantia, datos de fabrica, datos del
equipo cuando se instala en la empresa y caracteristicas
técnicas. Ademas permite asignar documentacion al equipo
como procedimientos, instructivos, etc. y una foto del equipo.
Esto facilita al trabajador para que conozca toda la
informacion necesaria del equipo, ademas que sirve de

fuente para capacitacion o induccion.

~
%, Busqueda de Equipo Critico M

+ /86X

Caédigo Nombre Ao Adquisicion Area Ubicacion Costo

EC-0002 |SECADORLT |2010 |PRODUCCION | 1500000
|EC-0003  |PRENSA 12004 PRODUCCION | 80000
EC-0004 |CALDERO 2004 CALDEROS 80000

FIGURA 5.6 EQUIPOS CRITICOS — APLICACION
INFORMATICA
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fvre Ingreso de Equipo Crito l = -r
9

Caodigo: EC-0001

MNombre del Eguino:  COCINADOR '\‘axz

Datos Operatyvos: Datos Generales | Doaumentaoon | Caractensacas Teoncas
Al de Adqusadn: 2004
Tienpo ce Garantla: 0 Yeromiento de Garansla: 0
oo op Operacdn: 2000 Tarpo de Ve LN 2020

Furadn; LA MATERIA PRIMA ES COCINADA POR MEDIO DE
VAPGR BN B INTERIOR DL EQUIPC POR APROX, &

FIGURA 5.7 INGRESO DE EQUIPOS CRITICOS —
APLICACION INFORMATICA

Tarjeta de Activos. Componente Critico: En esta opcion se

ingresan cada uno de los componentes criticos con su
respectiva foto que permita identificarlo, y a cada
componente que se ingresa se lo relaciona con uno o varios
equipos criticos, lo cual permite que cuando se generen las
ordenes de mantenimiento o se realice el AMEF se
especifique el equipo critico, y Unicamente se escojan para la
actividad los componentes que tengan relacion con dicho

activo.
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P — ===
9
Caodigo: CC-0020

Norvtre del Components; Foto: ‘ Qm.-.

ESCOGER EQUIPO CRITICO: e
Codgo Nombre Egups Tritco
=2 COCTNADOR.
[Clecsom  secapomt . i mpini oo
[T zcoom PRINGA ) o

[T ec004 CALDERO

FIGURA 5.8 COMPONENTES CRITICOS — APLICACION
INFORMATICA

Chequeo de Equipos: En esta opcion se cargan documentos

en en formatos Excel, Word, Pdf, los que contienen listas de
chequeo para cada uno de los equipos que tiene la
organizacion. Permite ingresar una descripcion donde se
puede identificar el nombre y la version. Se puede consultar y
descargar el documento en el momento que se necesite

usarlo o revisarlo.

Chequeo de Equipos

+o8X

Cddigo Fecha Nombre Documento

FIGURA 5.9 CHEQUEO DE EQUIPOS — APLICACION
INFORMATICA
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Lista de Chequeo de Equipos — . - =t
r =
Cédigo: DOC-0001
Ruta del Documento:  Chequeo de equipos Criticos.doc =
Gyoe
Nombre del Documento: instructivo chequeo diario
Descripcion: el operador podra revisar diariamente el equipo,y usara »
este documento como herramienta d apoyol
|- —— —-—

FIGURA 5.10 LISTA DE CHEQUEO DE EQUIPOS —
APLICACION INFORMATICA
Procedimientos de Operacion: En esta opcidon se cargan
documentos en formatos Excel, Word, Pdf, relacionados con
los procedimientos para de operacion para cada uno de los
equipos que tiene la organizacion. Permite ingresar una
descripcion donde se puede identificar el nombre y la
version. Se puede consultar y descargar el documento en el

momento que se necesite usarlo o revisarlo.

Operaciones de Equipos E
+5
| cédigo F

echa Nombre Documento

]
FIGURA 5.11 OPERACIONES DE EQUIPOS — APLICACION
INFORMATICA
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r ™
Procedimiento de Operacion de Equipos li_hj

= |
Caodigo: OPE-0001

Ruta del Documento:  procedimiento caldero.doc

Nombre del Documento: manual procedimientos egq.

Descripcién: instructivo para la operacion de los equipos calificados
como criticos ,por parte del operados

FIGURA 5.12 PROCEDIMIENTO DE OPERACION DE
EQUIPOS — APLICACION INFORMATICA

Seguridad y Medio Ambiente: consta de tres opciones:
Documentos, Andlisis de Riesgos, y Analisis de Impactos

Ambientales.

Documentos: Esta opcién permite cargar y consultar
documentos relacionados con seguridad y salud de los
trabajadores y medio ambiente. Estos documentos pueden

ser: normativas, leyes, regulaciones, politicas internas, etc.

7~ in|
Ingresar Documento de Seguridad y Medio Ambiente @

=

AMDOC-0001
Ruta del Documento:  SERALETICA PARA SEGURIDAD EMPRESA.doc 5
K /Q Buscar. .,
Nombre del Documento: Sefializacion industria pesquer
Descripcion: tipo de sefializaciones para la diferentes areas de la
empresa

FIGURA 5.13 INGRESAR DOCUMENTOS DE SEGJRIDAD
Y MEDIO AMBIENTE — APLICACION INFORMATICA
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Andlisis de Riesgos: Esta opcidon permite cargar y consultar

los resultados de las evaluaciones de riesgos relacionados
con la seguridad y salud de los trabajadores. Permite guardar
mas de un archivo, lo cual facilita el ingreso de varios

documentos para actualizar versiones como corresponda.

Andlisis _de Impactos Ambientales: Esta opcidon permite

cargar y consultar los resultados de las evaluaciones de
impactos ambientales relacionados a la empresa. Permite
registrar varias versiones o varios documentos, para poder

comparar con resultados de evaluaciones anteriores.

Gestion del Talento Humano

Trabajador: Permite ingresar, consultar y actualizar
informacion relacionada a los trabajadores que pertenecen a
la organizacion. Esta informacion esta relacionada con sus
datos personales, datos profesionales y los datos
relacionados con la organizacién. Se le asigna un area a
cada trabajador, lo cual permitird que cuando se planifique
una actividad de formacion se pueda escoger por areas y no

trabajador por trabajador
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>
8 Trabajadores

+2780X

‘ Codigo Apellidos Nombres Cédula Profesién |

r ARTAS RIVERA o ANTER e
2 MONTENEGRO ALBERTO  |uevereen. Ingeniero Naval |
3 MORALES CYNTHIA | Psicologa
4 JARA OSWALDO  |veervinns Ingeniero Quimice
5 CARDENASSILVA  |SIMONBOLIVAR | ...cvoee. Mecanico Industri
6 SANCHEZ BENAVIDES |FRANKLIN | .eveviees tecnico industrial |
7 BAUTISTA CHONILLO [JONATHAN  |.iciiias Tecnico

e 3

FIGURA 5.14 TRABAJADORES — APLICACION
INFORMATICA

-
8 Ingresar Nuevo Trabajador

Cddigo: 1

Apelidos:  FARIAS RIVERA

Nombres: GEOVANNY JAVIER

' Cédula: 0917254635 I
Profesign: Administrador de emrpesas |
Cargo: Jefe Administrativo
Area: [Adnir-istracion v ] 7 1 Ingresar Nueva Area :
Fechade Ingreso: 12/01/2008 [0~ !

FechadeRetiro:  08/04/2010 [l ggg’;‘g‘;"‘“

FIGURA 5.15 INGRESO DE TRABAJADORES —
APLICACION INFORMATICA
Educacion y Entrenamiento: consta de dos opciones: plan
de capacitacién y plan de induccién, las cuales se describen

a continuacion:
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Plan _de Capacitacion.- Se ingresan, consultan y actualizan

las actividades de formacion planificadas para el beneficio y

desarrollo de las habilidades y capacidades intelectuales del

trabajador. Permite ingresar informacion por cada tema que

se vaya a realizar, tales como, el objetivo, la locacién, la

duracion, el facilitador, los costos y el personal que va a

participar, el cual puede ser escogido de forma global (todos

los trabajadores), por areas o individualmente.

Plan de Capacitacién E‘
+ 782 OX
+ /82

| Cddigo Seminario Entidad Fecha Inicio Hora Inicio

m' CAP-0001 La productividad en el Mantenimiento Industrial La Empresa 03/05/2010

08:00

FIGURA 5.16 PLAN DE CAPACITACION — APLICACION

INFORMATICA

Cada tema automaticamente se almacena con un estado de

pendiente, lo cual puede ser cambiado cuando se actualice

su estado. Esto permite tener un control efectivo de la

ejecucion de la planificacién de las actividades de formacion.



116

Plan de Capacitacion
CAP-0001
Seminario: La productividad en el Mantenimiento Industrial
Objetivo: dar a conocer herramientas practicas para el manejo de mantenin
Entidad: La Empresa
Fecha Inido: 03/05/2010 B~ Hora Inicio: OB:CO
Fecha Fin: 04/05/2010 Ehg Hora Fin: 15:30
Facilitadores: = Farnklin Sanchez
Costo: § 100 Estado: |Pendients
Participantes
() Todos los Trabajadores
(") Escoger por Trabajadores S } Limpiar Listado
(") Escoger por Area Mostrar Trabajadores
Codigo  Apeliidos Nombres Cargo Area
@1 FARIAS RIVERA GEOVANNY JAVIER Jefe Administrativo Administracion
[¥]2  MONTENEGRO ALBERTO Jefe de Flota Flota Pesquera
@ JARA OSWALDO Jefe de Control de Calidad ~ Calidad
¥ s CARDENAS SILVA SIMON BOLIVAR Jefe de Planta Produccién
@86 SANCHEZ BENAVIDES FRANKLIN Asistente de mantenimie...  Produccion
™7 BAUTISTA CHONILLO JONATHAN Bodeguero Logistica
< | T | »

] FIGURA 5.17 INGRESO DE TEMA DE CAPACITACION —
APLICACION INFORMATICA

Cuando se realiza una actividad de formacion, puede ser

evaluada lo cual serd util a la organizacién porque podra

identificarse los aspectos que se deben mejorar para poder

tener un mayor impacto sobre el personal.

Plan de Induccién.- Esta opcién permite registrar la

informacién relacionada con los temas de induccion que
seran necesarios impartir a un nuevo trabajador, a cargo de

otro trabajador con experiencia.



117

Plan de Induccién k ﬁ
+ 782X
X A — B

Cédigo Céd. Empl. Empleado Cdd. Resp. Responsable
IEE l IND-0001 7 BAUTISTA CHONILLO JONATHAN |6 SANCHEZ BENAVIDES FRANI

< . k|

FIGURA 5.18 PLAN DE INDUCCION — APLICACION
INFORMATICA
Ingreso de Nuevo Plan de Induccién .y
| 9
IND-0001
Empleado
Empleado:  BAUTISTA CHONILLO JONATHAN | Buscar Empleado...
Cargo: Bodeguero
Responsable
Responsable; SANCHEZ BENAVIDES FRANKLIN
Cargo: Asistente de mantenimiento
Tema: Manejo de orden de Mantenimiento y solicitud de materiales

Fecha Inicio:  17/05/2010 B~

Hora Inicio:  09:00 Hora Fin: 14:00

FIGURA 5.19 INGRESO DE NUEVO PLAN DE INDUCCION
— APLICACION INFORMATICA

5.2.3. Gestiéon Técnica

Mejoramiento Continuo: Consta de dos opciones: AMEF y

KPI’s, las cuales se describen a continuacion:
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AMEF.- Permite ingresar el Analisis de Modo y Efecto de
Fallas ya sea de un proceso 0 un equipo de acuerdo a la

metodologia desarrollada en el Sistema

& AMEF de Equipos

: rd < 15 *

+78%
Cddigo Fecha Ingreso Equipo Critico Componente Critico Funcion

AMEF-0001 02/04/2010 16:47 COCINADOR VARIADOR DE FRECUENCIA COCINADOR ' Regula la velo

AMEF-0002 |02/04/2010 16:59 |PRENSA VARIADOR DE FRECUENCIA PRENSA Regula la velo
AMEF-0003 |02/04/2010 17:13 |SECADOR LT TRANSFORMADOR DE IGNICION Interviene al i
AMEF-0004 |02/04/2010 17:40 |CALDERO VENTILADOR Inyeccion de ¢

(s M » {

FIGURA 5.20 AMEF DE EQUIPOS — APLICACION
INFORMATICA

Cuando es un AMEF de un equipo, éste se selecciona de los
ingresados en Tarjeta de Activo, se debe escoger un
componente critico, de los cuales sélo se desplegaran los

gue se asociaron al equipo seleccionado.

Para el AMEF de procesos se debe ingresar manualmente un
proceso de la empresa, y se procede a realizar el analisis

como en la opcion Equipos.
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W Ingreio de AMEF de Equpos - 5
Fecha 02/04/2010 16:4732 AMEF-0001
Egupo O = COCINAO0R

Coeporenie Crites! | VARLADOR OE FRECUENCIA COC w | CC4005

Furgdn: Rga b vedocelad del e odel Mods ow Cortocycuto e ol varads
trareporador Fslla Poshie:

Efects Potendad: S helcodil ro pueds arspotsr Crga

Fwoetad, | Muy At Pertis o= la furcen). hed I

Coacme Podenciet ruredad, Fooeso de terperatre, vateoon .
de voltage

Ccurrmea: | My D { | en 400 - 4

Contules Achusles:  Dmaiizacon del cusrto donde estar
oCakIadcs e varadir e

Detmcoin: My alta (000 48.12) ol 2
Ll 64 Catadee R
Azdiones Recomenciades
‘ Accién Rmconendade: Rexorastie: -

FIGURA 5.21 INGRESO DE AMEF DE EQUIPOS —
APLICACION INFORMATICA

Indicadores Clave de Desempefio (KPI's).- En esta opcion

permite ingresar indicadores que sirven para el control de las
actividades y equipos de la organizacion. Por cada indicador
se establecen metas y el minimo al cual se desea llegar. Esta
informacion debe ser actualizada mensualmente, ingresando

el valor alcanzado.

* Ingreso de Indicsdor &
|

=)

Ao v
Nomore
Mata:

Minno!

FIGURA 5.22 INGRESO DE INDICADOR — APLICACION
INFORMATICA




120

Este modulo nos permite consultar una matriz que presenta
los indicadores, con sus respectivas metas anuales y los
valores alcanzados mensualmente, los cuales estaran
sombreados de diferentes colores de acuerdo al rango que
se encuentren, si estan en o sobre la meta, entre el minimo y
la meta, o si se encuentran por debajo del minimo. Esto
permitira visualizar facilmente los periodos en que no se
cumplié con el minimo para asi poder analizar las razones de

esto.

Mantenimiento Planificado: Consta de las opciones:
Averias, Orden de Trabajo, Orden de Mantenimiento y Plan

de Mantenimiento.

Averias: Esta opcién permitira reportar cuando un equipo
presente una falla. ElI equipo sera escogido de la lista ya
ingresada, y se registrara informacion relacionada a la averia,
tal como, tiempo de paro, detalles y razones del porque se
origina el reporte de averia para dicho equipo. Ademas se
ingresan las acciones para contrarrestar el problema
suscitado por dicha averia, para ello se dispone de los

campos Acciones preventivas y Acciones Correctivas.



4 ipese Aveva

vt o001
| Eouolivor THEE

Tarw Fauipn5%0

Caza:

FIGURA 5.23 INGRESO DE AVERIAS — APLICACION

Desopad de vty To%

& oo

REPORTE DE AVERIA

CALDER <, Svs Ezupe (i

o

INFORMATICA
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Orden de Trabajo: Esta opcion permitird generar una orden

de trabajo en donde se podra especificar

Tipo de

Mantenimiento, Clase de Mantenimiento, Estado del Equipo,

seleccionar un Equipo Critico, Area, Fecha Cumplimiento, y

relacionarlo con una Averia. Se registra la actividad y toda la

informacién relacionada como: puntos de mantenimiento,

repuestos, observaciones, horas planificadas y reales, costo

planificado y real, personal asignado.
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Qrder: de Trabajo - Actividades a A
ACT-0001
Actredad: transoorte del ventiador a la cudad de gusyaogsd

Repuesios: 8 Onterio del proveedor
M Coservacones: Se reskraran pruehes de enegs Dors evitar noonvenentes § denors en retorng
Horas Pandicadas, 48 Horas Reales; 72 all
Mostrw tndos e
|| comPantad: w000 cosmmed 300 ‘ wabagadores
Perscosl Ascnads
Cédgo  Apefidos Nortres Cwgo Area
1 FARIAS RIVERA GEOVANNY MV Jefe Admrestrativo Adrwrest: |
2 NONTENEGRO ALBERTO Jefe de Fota Flots Pes |
3 MORALES CYNTHIA Jefa 0e Recrsos Humanos  Recursos
] JARA OSWADO Jefe de Control de Cabdad Calidad
5 CARDENAS SILVA SIMON EOLIVAR Jefe ce Farta Producor

AL SANCHET BENAVIDES FRANCIN Asistente de mantenise...  Producsi «
"

FIGURA 5.24 ORDEN DE TRABAJO — APLICACION
INFORMATICA

Orden de Mantenimiento: Esta opcion permitira planificar el

mantenimiento para un equipo, en el cual se podran describir
aspectos como: parte del equipo, ubicacion del equipo,
actividad, periodo, fecha del primer mantenimiento,

repuestos; y costo planificado.
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i Nueva Orden de Mantenimiento @
|
MANT-0001
Equipo Critico:  EC-0004 CALDERO | Buscar Equipo Critico.., |
Parte: Ventilador Principal
Ubicacion: Calderos
Actividad: Lubricacion de los rodamientos
Periodo: Mensual v]

Fecha de 1er. Mantenimiento: 03/05/2010 lj"i
Repuestos: Lubricante

Costo Planificado: 10

FIGURA 5.25 ORDEN DE MANTENIMIENTO — APLICACION
INFORMATICA

Plan de Mantenimiento: Todos los reportes y 6érdenes

ingresados son clasificados en una matriz de manera
automatica, para poder responder a las actividades de
mantenimiento dentro de la empresa de una manera eficaz y

a tiempo. Se pueden observar por fechas y equipos.

[ N
Plan Se Mantessmeno Q
; X 2 —  —— — —- 1 |
z K |
FECHAS - Cwscle: OB04010 *  tweta: 030N Gl 0 Mostrar |

Cédgo Crden de Mant Equpo Oixcn Caato Parsficads Fede Manterenenics o |

vl paderT Q0 LALDSHO @ 03520
i MANT 0021 CALERD 1 036200
i MANT.000L CALDERD w0 o200

" MANT 0081 cuteno 0 /082050

0 T 0021 CADERO 1 120,200

" MANT-008 L cateno 10 03/10/2050

w "M'l' 00 ‘_‘MMU 1 oy1y20%m

FIGURA 5.26 PLAN DE MANTENIMIENTO — APLICACION
INFORMATICA
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Mantenimiento de la Calidad: Es clave controlar la
produccion que registra un equipo critico. Para ello se creo la
opcion de Reporte de Produccion. Se debe asociar a un
equipo critico, y se debe registrar el tiempo en minutos, que
el equipo e ha operado, de acuerdo a la fecha anterior
escogida. Este reporte consta permite ingresar el parametro
de calidad, teniendo las opciones para la calidad esperada y
real. También permite registrar datos del rendimiento del
equipo, por ello existen dos campos que son rendimiento

esperado y rendimiento real.

f Nuevo Reporte de la Produccién l-i-]‘
B | ”
PROD-0001
Equipo Critico: EC-0002 SECADOR LT Buscar Equipo Critico...
Fecha: 05/04/2010 [E~
Tiempo de Operacién: 600 Minutos =|
CALIDAD

CALIDAD ESPERADA

Cantidad: 80 Unidades: %

Comentarios:  porcentaje de proteina al final del proceso de
secado ,segun el fabricante

CALIDAD REAL

Cantidad: 75 Unidades: %
Comentarios:  valores anlizados por laboratorio empresa y

verificadora externa

-

FIGURA 5.27 NUEVO REPORTE DE PRODUCCION-
APLICACION INFORMATICA




CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones

1. La fabrica no registra datos relacionados con la disponibilidad,
rendimiento, y mantenimiento de los equipos, lo cual no permite
que se realice un andlisis adecuado para tomar decisiones a

futuro para mejorar su rendimiento y capacidad de produccion.

2. Los barcos pesqueros son unos de los activos mas importantes
de la fabrica, y el 70% de ellos no cuenta con sistemas de frio
en bodega, lo cual genera que se presenten problemas en la
produccion debido a la mala calidad del pescado por la

descomposicion de éste.
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La empresa no cuenta con documentacidn que sustente y
estandarice las actividades de mantenimiento ni de
reparaciones de equipos, lo que dificulta la evaluacion y
medicion del desempefio de la gestion y los niveles operativos

de los equipos.

La identificacion de los activos se realiza sOlo de manera
contable (cuenta de activos) y no existen fichas de
especificaciones técnicas de los mismos, lo que dificulta la
Optima operacion de los equipos, esto debido a la ausencia de
un sistema digital que permita identificar e ingresar datos de los
activos, y mantener los manuales de operacion digitales, asi
como los repuestos que necesitan cada equipo para su
mantenimiento siendo perjudicial por las paradas no

programadas de la planta.

Las actividades que se consideran en el Plan de Mantenimiento
desarrollado por la empresa son su mayoria actividades de tipo
correctivo, y las actividades de tipo preventivo se enfocan en
lubricacion y cambios de piezas criticas de los equipos. El
mantenimiento proactivo y auténomo permitiria reducir los

costos de mantenimiento, se identificarian la periodicidad de las
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actividades para determinar los equipos y componentes criticos

gue requieren de una mayor atencion.

La empresa no ha invertido en controlar el impacto ambiental
gue generan sus actividades lo que genera problemas con las
comunas por sus efectos negativos de olores al medio ambiente

y desfogues de aguas residuales al mar sin previo tratamiento.

La empresa no cuenta con un Plan de Capacitacion Anual, para
garantizar que todos los empleados puedan actualizar sus
conocimientos para el uso y mantenimiento de los equipos. Las
actividades de formacion que se realizan estan dirigidas

Unicamente a niveles gerenciales y son pocas.

La empresa adquiere equipos de diferentes marcas de distintos
proveedores considerando Unicamente el reducir costos, lo que
no permite llevar un nivel de inventario que permite cubrir las
necesidades cuando se presenten averias los equipos por la

diferencia entre los repuestos.

El disefio del sistema de gestion en control operacional

proporciona a la empresa un adecuado manejo de los activos,
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de tal manera que se cuente con informacion necesaria y
oportuna, aumentando la eficiencia de la organizacion a través
de mejoramiento en el rendimiento de la capacidad de
produccion, la reduccion de tiempos de parada de los equipos,
control de las actividades y costos de mantenimiento y

estandarizacion de la informacion.

6.2. Recomendaciones

1.

Implementar sistemas de frio en bodega en los barcos
pesqueros que no cuentan con esto, que representa el 70% de
la flota, para que sean mas eficientes y reducir problemas de

produccioén por la descomposicion del pescado.

Establecer las actividades de mantenimiento necesarias que se
deben realizar a cada uno de los activos, especialmente a los

barcos pesqueros cuando terminan la faena y van al astillero.

Registrar las actividades diarias de operacion en el formato
propuesto en el capitulo 4, para que se pueda generar
informacion de entrada para los indicadores establecidos. Con
esta informacion se puede analizar cuantitativamente la eficacia

de los controles operativos.
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4. Realizar y actualizar el Andlisis de Modo y Efecto de Falla de
acuerdo a la metodologia propuesta con la finalidad de prevenir
y predecir las posibles fallas que pudieren presentarse en los

equipos.

5. Registrar las caracteristicas técnicas, operativas y de
mantenimiento de cada uno de los equipos en las tarjetas de
activos para facilitar la disponibilidad de informacion a los
operarios para la operacion de los equipos. Estas tarjetas deben
estar disponibles y ser difundidas al personal involucrado

directamente en la operacién y mantenimiento de los equipos.

6. Aplicar listas de chequeo en los equipos para garantizar el
correcto desarrollo de todas las operaciones. Este chequeo se
recomienda realizarlo al menos una vez al mes dependiendo del

nivel de criticidad del equipo y sus partes/piezas.

7. Establecer, difundir y actualizar la documentacién de
procedimientos y guias operativas para que los operarios
puedan ejecutar correctamente las actividades operativas con

los equipos, creando orden y garantizando que el niumero de
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fallas por cada equipo pueda reducirse y asi reducir las
actividades de mantenimiento y los costos generados por

compra de repuestos.

Planificar las actividades de formacion considerando los temas
propuestos en el Plan Anual de Capacitacion en el capitulo 4. El
cumplimiento de este plan permitird desarrollar las habilidades
del talento humano y se garantizara la formacion integral de los
empleados a través de la actualizacion de conocimientos y

afianzamiento de los mismos.



APENDICES



APENDICE A. ORGANIGRAMA DE LA ORGANIZACION
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APENDICE B. PROCESO DE ELABORACION
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APENDICE F. AMEF CALDERO
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APENDICE G. TARJETA DE ACTIVOS DEL CALDERO
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APENDICE H. TARJETA DE ACTIVOS DELCOCINADOR
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APENDICE |. TARJETA DE ACTIVO DEL SECADOR
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APENDICE J. GUIA OPERATIVA — OPERACION DEL CALDERO

Industrial Pesquera ABC S.A.

Guia Operativa - 001
1. DATOS INFORMATIVOS

Operacion: Encendido y apagado del caldero

Actividades: Regulaciones de valvulas y equipos segin
los requerimientos del proceso

Persona que realiza la operacion: Operario

Lugar: | Area de Calderos Fecha version: | Mayo 2010

2. REQUISITOS.

Equipos de Proteccion Personal Proteccion Colectiva
Casco, Gafas ,Guantes, botas antideslizantes, Sefializaciones de seguridad ,botiquin de
orejeras bodega, extintor

Elcperaric debera contar con su respective uniforme, zapatoes antideslizantes, gafas protectoras,
equipo auditivo, cascode proteccion.

3. DESCRIPCION DE LOS PASOS SECUENCIALES

Inicio de la labor:

1. Parainiciar las labores de encendido se debe revisar las cisternas de agua esténen
su  nivel apropiado.

Revisar gue eltangue de combustible este en su Max. Nivel.

Se enciende el calentador de bunker.

Verificar gue las valvulas de bypass y orificio delblock estén abiertos para la
recirculacion, con una presidn de 20-30 Psi.

Bow

a. Encenderlas bombas de combustible para re circular y calentarlo porun
tiempode 30 minutos, con una presionde 70 a 90 Psi.
b. Verificar que la temperatura delcombustible se encuentre a 80 —1050C.
c. 5Seprocede acerrar las valvulas de bypassy orificio del block.
5. Seenciende elventilador de combustion.
a. Semodulael caldero a alta y luego en baja para limpieza de la chimenea.
b. Seenciende elSwitch de la chispa y |a solenoide delgas.
t. Seenciende lavalvula solenoide de la entradadel combustible al
guemador.
d. Luegoseregulala valvula de entrada de vaporo aire de 10 - 20 libras a la
entradadel gquemador.
Se mantiene el caldero en baja de 40-50 pside vapor
Luego se lo coloca en modulacian automatico.
Se mantiene el caldero enalta en 80 — 120 Psi.

R B )

Abrircada 3 horas la valvula de purga principal para liberar durezas, en dureza alta
purgardurante 30 seg.Y en dureza bajadurante 30 seg.




Industrial Pesquera ABC S.A.
Guia Operativa - 001

Finde la labor

1. Cambiode la modulacidn con el switch de automatico a manual y colocar en baja
para bajar la presion delvapor.

2. Abrirlas valvulas de purgaPrincipales y laterales y verificar si trabaja bien el Mac
Donell.

3. Seapagaelquemadory bombas de combustible, elcalentado y el switch del
salenoide de alimentacion de combustible al quemador.

4. OBSERVACIONES

El operadordel caldero debe serla primera personaeningresar a la planta para iniciar el
proceso de encendido delmismo. Y a su vez esta personaserala ultima en registrar su salida,
de acuerdoa la necesidad de presente la planta de evaporacion.



APENDICE K. GUIA OPERATIVA — OPERACION DEL COCINADOR

Industrial Pesquera ABC S.A.

Guia Operativa - 002
1. DATOS INFORMATIVOS

Operacion: Encendido v apagado del cocinador.

Actividades: Regulaciones para equipos auxiliares vy
accesorios segun los requerimientos del
proceso

Persona que realiza la operacion: Operador

Lugar: | Area de Coccidn. Fecha version: | Mayo 2010

2. REQUISITOS.

El operario debera contar con su respectivo equipo de proteccion personal y colectiva.

Equipos de Proteccion Personal Proteccion Colectiva
Casco, Gafas JGuantes, botas | Sefializaciones de seguridad ,botiquin de
antideslizantes, orejeras bodega, extintor

3. DESCRIPCION DE LOS PASOS SECUENCIALES
Inicio de la labor

1. 5Se purga la cocina abriendo las vahvulas de vapor liberando el condensado y
evitar el golpe de ariete.

2. Revision de acuerdo a la lista de chequeo del equipo.

3. 5Se encienden los transportadores de alimentacion a la cocina para verificar su
buen funcionamiento.

4. Esperar que la materia prima llegue a la poza de almacenamiento temporal.

5. Coordinarcon el operador de calderos si hay el vapor suficiente para comenzar
el proceso.

6. Calentar la cocina durante 5 minutos y luego ingresar la carga.

7. Regular las valvulas segun la especie para optimizar la calidad del cocinado.

8. Verificar en periodos de 5 minutos la consistencia del pescado cocido.

Finalizar la labor
1. 5e verifica gue la cocina termine de descargar completamente.
2. Conforme wva descargando se van cerrando las valvulas de vapor directo e
indirecto.
3. Se apaga el motor y se bajan los breaker de los paneles eléctricos.
4. Se procede a realizar las tareas de limpieza.

4. OBSERVACIONES

El operador de la cocina debera tener en cuenta al inicio del proceso, los reportes realizados
por los barcos al momento de la descarga a la planta.



APENDICE L. GUIA OPERATIVA — OPERACION DE LA SECADORA

Industrial Pesquera ABC S.A.
Guia Operativa - 003

1. DATOS INFORMATIVOS

Operacion: Encendido de la secadora LT

Actividades: Regulaciones para equipos auxiliares y
accesorios segun los requerimientos del
proceso

Persona que realiza la operacion: Operador

Lugar: | Area de Secadoras | Fecha version: | Mayo 2010

2. REQUISITOS.

El operario debera contar con su respectivo equipo de proteccion personal y colectiva.

Equipos de Proteccion Personal Proteccidn Colectiva
Casco, Gafas ,Guantes, botas | Sefalizaciones de seguridad ,botiquin de
antideslizantes, orejeras bodega, extintor

3. DESCRIPCION DE LOS PASOS SECUENCIALES

Inicio de la labor

(W= - T = L I T S
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Se inicia realizando la revisidn de la lista de chequeos diarios del drea.
Encender la bomba de combustible para que caliente (bunker)

Encender la bomba del quemador (ingreso del combustible a la boguilla)
Encender los extractores de gases

Encender el tambor rotatorio (secado)

Encender el ventilador de recirculacion

Encender el ventilador de combusticn

Regular el damper al 20% del ventilador de circulacidn de gases manualmente
Regular el ddmper al 70% de la salida del intercambiador

. Encender el control del quemador automatico para su encendido en fuego

minimo

a. Esperar media hora para que caliente y luego ingresar la carga

. Colocar en automatico el ventilador de recirculacion de gases

12. Se sube la temperatura de los gases de entrada al intercambiador a un 20%

a. Controlar y regular de acuerdo a la cantidad de carga de entrada a la
prensa.

4. OBSERVACIOMNES

El operador de la secadora LT debera contar con un registro de los parametros de operacidn

adecuados segin la calidad de la materia prima a procesar.



APENDICE M. GUIA OPERATIVA — OPERACION DE LA PRENSA

Industrial Pesquera ABC S.A.
Guia Operativa - 004

1. DATOS INFORMATIVOS

Operacion: Encendido de la prensa para el proceso

Actividades: Regulaciones para equipos auxiliares y
accesorios segun los requerimientos del
proceso

Persona que realiza la operacion: Operador

Lugar: | Area de Prensado. | Fecha versién: | Mayo 2010

2. REQUISITOS.

El operario debera contar con su respectivo equipo de proteccidn personal y colectiva.

Equipos de Proteccion Personal Proteccion Colectiva
Casco, Gafas ,Guantes, botas | Sefializaciones de seguridad ,botiquin de
antideslizantes, orejeras bodega, extintor

3. DESCRIPCION DE LOS PASOS SECUENCIALES

Inicio de proceso.

1)

2)
3)

Realizar la inspeccion del estado del equipo, de acuerdo a la lista de los chequeos
de mantenimiento.

Encender la prensa.

Verificar que el producto ingrese a la prensa para regular la velocidad del
helicoidal, para iniciar el proceso de prensado.

Para garantizar el prensado, en caso de que el amperaje se eleve, a causa de la
contextura del producto final de la cocina, aumentar la velocidad del equipo para

Fin de proceso.

Verificar que toda la carga en la cAdmara interna de la prensa, este totalmente
vacia.

Apagar el equipo.

Realizar las tareas de limpieza de las areas internas y externas del equipo.

4. OBSERVACIONES

El operador de la prensa deberd tener en cuenta al inicio del proceso, los reportes

realizados por los barcos al momento de la descarga a la planta.



APENDICE N. LISTA DE CHEQUEO DIARIA - SECADORA

INDUSTRIAL PESQUERA ABC 5.A.

Planta Chanduy
LISTA DE CHEQUEOS DIARIOS DE SECADORES LT

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO Y PROYECTOS No: -

RESPONSABLE: | | SECCION: | |

OSCURA No. | MES: | SEMANA: | |
TAREAS DIAS

LM (M| J v S| D

1. Sistema Eléctrico. Werificar las botoneras del panel de control siestan funcionando

correctamente y notificar si existen ruidos anormales en los contactares. o o o d o o o

BZ.Verificarlos componentes eléctricos del cuarto principal de energia. O O O m] O O O

3. Verificar el buen funcionamiento de la foto celdas. O O O ] ololo

4. Verificar el buen estado de los termometros de la red de bunker y vapor del sistema de O O O O O O O

encendido.

5. Verificar El buen funcionamiento de la chispa de encendido. O O O ] O O O

6. Werificar y engrasas de acuerdo al estado, las chumaceras de los molinos, O olololololo

transportadores, ventiladores de combustidn, recirculacion, extractor, boogees v cadenas

de |la trasmision de los transportadores. [ utilizar grasa No 1

7. Verificar y lubricar de acuerdo al estado las pistas, cremalleras, pines y bocines (utilizar O clolaololaolo

grasa Mo )

B. Verificar y completar de acuerdo al estado el nivel de aceite de los motor- reductores.

{utilizar aceite sae 140) o U g o ojo|g

9. Verificar si existen fugas en la red de tuberias de vapor y bunker O O O o ololo

10. Verificar dafios o fisuras de soldadura en la estructuralCorrosion o Desgaste) O O O O ololo
o(o(o(o|(o|o|g
oo |(o(o|(go|o|g
o(o(o(o|(o|o|g

NOTA IMPORTANTE: Cualquier anomalia, cambio de equipo o reparacién correctiva, comunicar al departamento de

mantenimientoy proyectos. (Mo manipular)

OBSERVACIONES: LM | M| I A" S D
o|o|jojojoOojO|d
o(ojfojo|jo|o|o
og(ojfojo|jo|o|o
o(ojfojo|jo|o|o
o|jo|jojojfo(Oo| O
o|jo|ojlolojoOo| QO
og(ojfojo|jo|o|o

Vto. Bno. Supervisorde Planta :




APENDICE O. LISTA DE CHEQUEO DIARIA — AREA DE COCINAS

INDUSTRIAL PESQUERA ABC S5.A.

Planta Chanduy
LISTA DE CHEQUEOS DIARIOS DEL AREA DE COCINAS

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTOY PROYECTOS No:_ -
RESPONSABLE: | | SECCION: | |
oscumao, [ ] mes [] swawa | |
TAREAS DIAS

LM M| |V ]|S|D

1. Sistema Eléctrico. Verificar las botoneras del panel de control si estédn funcionando

correctamente y notificar si existen ruidos anormales en los contactares. ujojogojo)jogo

2. Werificar el correcto funcionamiento delvariador de frecuencia. olololololaolo

3. Verificar la tension y el estado delas bandas del motor y de la cadena de transmision de olololololo!lo

lostransportadores de salida y traslado a la prenza.

4. Verificar sonidos anormales en el motor v en la caja reductorade la cocina. ololololololo

5. Verificary engrasar de acuerdo al estado los bocines y chumaceras de los ololoclolololao

transportadores

6. Verificary engrasar de acuerdo al estado las cremalleras, chumaceras y cadenas de |a ololololololo

trasmision de la cocina.

7. Verificary completar de acuerdo al estado, el nivel de aceite de |a caja de ololololololo

trasmiszion. (aceite sae Mo. 140 )

8. Verificar el buen funcionamiento de la valvular de alimentacidn del sistema del vapor. olololalolalao

9. Verificar el buen funcionamiento de las vdlvulas del sistema de vapor del tornillo de la olololololo!lo

cocina.

10. Verificar el buen estado de los termometros y manometros de la cocina. ololololololo

11. Verificar el buenfuncionamiento de las trampas de vapor y filtros.(falla comun: olololololo!lo

temperatura ambiente de la trampa |

12. verificarla red de tuberias v manifull del sistema de vapor. (Fugas, fisuras, etc.) ololololololao

13. Verificar dafios o fisuras de soldadura en la estructura|Corrosion o Desgaste) ololololololo

14. Verificar la iluminacign del drea. olololololalo

MOTA IMPORTANTE: Cualguier anomalia, cambio de equipo o reparacion correctiva, comunicar al departamento de

mantenimientoy proyectos. (Mo manipular)

OBSERVACIONES: L M M| |V ]|5|D
g(o|lo|o|o|o|d
o(o|o|o|lo|o| g
gjo|jofo|jo|dj|d
g|jo|jof{o|jo|oj| o
ojo|ofo|jo|dj| o
g|jo|jof{ojo|oj|o
o




APENDICE P. LISTA DE CHEQUEO DIARIA — AREA DE PRENSAS

INDUSTRIAL PESQUERA ABC 5.A.

Planta Chanduy
LISTA DE CHEQUEOS DIARIOS DEL AREA DE PRENSAS

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTOY PROYECTOS No:_ o

RESPONSABLE: | | SECCION: |

oscurano. [ mes [ ]  sowana |

TAREAS DIAS
LfMm{M| ) |V |S5|D

1. Sistema Eléctrico. Werificar las botoneras del panel de control siestan funcionando

correctamenite y notificar si existen ruidos anormales en los contactares. o o|oao o|ofo

2. Verificar el correcto funcionamiento delvariador de frecuencia. ololololololo

3. Verificar la tension y el estado delas bandas del motor v de la cadena de transmision de ololololololo

lostransportadores de salida y traslado al secador.

4. Verificar sonidos anormales en el motor y en la caja reductorade la prensa. ololololololo

5. Verificar y engrasar de acuerdo al estado los bocines y chumaceras de los ololololololo

transportadores

6. Verificar el buen estado de las mallas desaguadoras, si existen ruptura. ololololololo

7. Verificar dafios o fisuras de zoldadura en |la estructura(Corrosion o Desgaste) ololololololo

B. Verificar y completar de acuerdo al estado, el nivel de aceite de |a caja de trasmision.

(Aceite sae No. ) e &y &8 =

9. Verificar el buen funcionamiento de la bomba del sistema de lubricacian. clolololololo

10. Verificar el estado de |a valvula del concentrado. ololololololo

11. Verificar la iluminacidn del drea. clolololololo
I Y I
Oo|o(o(g|Oo|O|O

MOTA IMPORTANTE: Cualquier anomalia, cambio de equipo o reparacidn correctiva, comunicar al departamento de

mantenimientoy proyectos. (Mo manipular)

OESERVACIONES: LfmMm{mMm| 1 |V |5 |D
gjfojojlOojo|jo|d
ofo(o(Oo(Oo|oOo)|d
ojo(o|jo|g|o|d
ojfoO(oO(O(0O|0)| 03
ofoO(o(O(0O|0|0
ofo(o(Oo(Oo|oOo)|d
I I o I I

Vto. Bno. Supervisorde Planta:




APENDICE Q. LISTA DE CHEQUEO DIARIA — AREA DE CALDEROS

ABC

INDUSTRIAL PESQUERA "ABC"
Planta Chanduy

LISTA DE CHEQUEOS DIARIOS DEL AREA DE CALDERAS

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTOY PROYECTOS

RESPONSABLE: | | SECCION:

OSCURA No. | MES: | SEMANA:

TAREAS

DIAS

1. Verificar el voltaje de entrada del tablero Principal (440 v max.) .

O

O

O

O

2. Sistema Eléctrico. Verificar las botoneras del panel de control si estan funcionando
correctamente y notificar si existen ruidos anormales en los contactores.

O

O

O

O

O

O

O

3. Verificar el buen estado de las valvulas y valvulas solenocides de los calderos.

4. Werificar si los calderosse apagan automaticamente por bajo nivel de agua y por exceso
de presion de vapor.(comprobar)

5. Verificar los preostatos y resistencias del calentador de bunker de los calderos.

6. Encendery verificar el buen funcionamiento del motor del ventilador y si existe
vibracidn en los mismos.

ojgo| 0O|o

Oo|o|o|o

O|o|o|o

O|o|o|o

o|go| 0O|o

ojgo| 0O|o

Oo|o|o|o

7. Verificar el buen funcionamiento de los sellos mecdnicos, tensiones de bandas, caucho
de matrimanio v fugas en: bombas de agua ,bombas de bunker v bombas auroras

8.\Verificar fugas en las redes de tuberia de : bunker, agua , vapor

9. verificar el buen funcionamiento de las valvulas de los sistemas de: agua, bunker, vapor
v purga de agua.

10.verificar el buen funcionamiento de Mc. Donnell{luz piloto del panel eléctrico)

11. verificar el nivel de aceite, matrimonio y presian del compresor de aire.

12. Verificar el buen estado de los manometros y termometros.

13. verificar el buen estado del block de combustible y de las mangueras hidraulicas.

14. Verificar la iluminacion del drea.

Ooo|g|(o|go|o(o| o

Oo|jojo|o|(o| ojg| o

Oo|jojo|o|(o| ojg| o

Oo|jojo|o|(o| ojg| o

Ooo|g|(o|go|o(o| o

Ooo|g|(o|go|o(o| o

o|jojo|o|(o| ojgo| o

MOTA IMPORTANTE: Cualguier anomalia, cambio de equipo o reparacion correctiva, comunicar al departamento de

mantenimientoy proyectos. (Mo manipular)

OBSERVACIONES:

O|o|ioojo|gg|r

o|o(o|ojojojo|2

O|o|o|ojo|jojno|=

O|o|oojo|g|g|=

o|ojgjojo|jojo|<

O|Oo|oojo|g|g|w

O|o|0oo|gg|e




APENDICE R. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO SECADORA LT
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APENDICE S. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO COCINADOR
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APENDICE T. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PRENSA
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APENDICE U. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO CALDERO
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APENDICE V. HISTORIAL DE COSTOS DE MANTENIMIENTO
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APENDICE W. PLAN DE CAPACITACION
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APENDICE X. RESULTADOS DE LA EVALUACION DE RIESGOS

EVALUACION GENERAL DE RIESGOS

Localizacion: COCCION Y PRENSADO

COCINA # 1 #2 #3 #4

Puestos de Trabajo: Operador cocina

No. De Trabajadores: 3

(Adjuntar relaciéon nominal)

Evaluacion:

Inicial I:I Periédica

Fecha Evaluacion:

Fecha ultima evaluacion:

Probabilidad | Consecuencias Estimacion del Riesgo
Peligro Identificado

s [ | o [ |« [ m
l:O Caida desde diferente X ~ ~ ~ ~ x ~ ~ X ~ ~
nivel
2.0 Caida desde mismo nivel _ X _ X _ _ _ X _ _ _
06.0 Pisada sobre objetos ( ~ X ~ ~ x ~ ~ X ~ ~ ~
tablas)
11.0 Atrapamiento por Objeto X _ _ _ X _ _ X _ _ _
15 Contacto térmico con
superficies calientes o fugas de _ _ X _ X _ _ _ _ X _
vapor )
26.0 Contaminantes quimicos
(sulfhidricos) - X - X - - - X - - -
30.0 Ruido _ _ X _ X _ _ _ _ X _
33.0 Temperatura calor _ _ X X _ _ _ X _ _ _
41.0 Carga Mental _ X _ X _ _ _ X _ _ _

Para los riesgos estimados M, I, IN, y utilizando el mismo ntumero de identificacién de peligro, completar

la tabla.
cRiesgo
Peligro Medida de Procedimiento de a4 qa controlado?
; Informacion | Formacion
No. control trabajo .
Si No
BARANDAS EN
1.0 PASILLOS SI HAY SI SI X
AISLAMIENTO DE
15 TUBERIAS DE SI HAY NO SI X
VAPOR




PROTECTORES

30.0 AUDITIVOS

SI HAY SI SI X

Si el riesgo no esta controlado, completar la siguiente tabla:

PLAN DE ACCION

. Comprobacién eficacia de la
Peligro oz . Fecha oz
Accion requerida Responsable 3 oo accion
No. finalizacion q
(Firma y Fecha)
PROVEER DE GUANTES JEFE DE
150 |[ANTI FLAMA ,INDICAR| SEGURIDAD
PUNTOS DE PELIGRO
CREAR UN MANUAL DE JEFE DE
PROCEDIMIENTO Y UN SEGURIDAD
30.0 PROGRAMA DE CONTROL
EXTRICTO SOBRE EL USO
DE LA OREJERAS.
Evaluacion realizada por: Firma: Fecha:
Plan de accion realizado por: Firma: Fecha:

Fecha proxima evaluacion:




APENDICE Y. SISTEMA AMBIENTAL
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APENDICE Z. COTIZACION
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